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 BAB I  
PENDAHULUAN 
 
A. LATAR BELAKANG MASALAH 
Perkembangan sektor industri dewasa ini semakin meningkat dengan pesat, 
hal ini menyebabkan perusahaan berlomba-lomba untuk menghasilkan serta 
memberikan pelayanan produk atau jasa yang berkualitas. Kualitas suatu produk 
adalah keseluruhan fitur dan karakteristik produk atau jasa yang mampu memuaskan 
konsumen yang terlihat atau yang tersamar (Heizer dan Render, 2005:92). Semakin 
tinggi kemampuan produk dalam memenuhi kebutuhan konsumen berarti semakin 
berkualitas produk tersebut dan suaatu produk dikatakan berkualitas tinggi jika dapat 
memenuhi tujuan untuk apa produk itu diciptakan. 
Perusahaan harus mampu beroperasi secara efektif dan efisien untuk 
memelihara kepercayaan konsumen dan mempunyai nilai lebih di banding dengan 
pesaingnya. Perusahaan harus dapat meningkatkan kepuasan konsumen dan 
menciptakan loyalitas konsumen pada perusahaan. Bagi produsen kualitas 
memberikan tambahan daya saing bagi produk yang dihasilkan dan dapat menarik 
loyalitas konsumen, sedangkan bagi konsumen produk yang berkualitas baik akan 
memberikan kepuasan dalam pemenuhan kebutuhannya serta loyalitasnya. Pada 
perusahaan yang menghasilkan produk berkualitas tinggi tersebut semakin meningkat.  
Perusahaan akan senantiasa berusaha untuk tidak mengecewakan 
konsumennya atas produk yang dihasilkan. Salah satu usaha yang dapat dilakukan 
adalah dengan pengendalian kualitas, baik proses produksi, serta hasil akhirnya agar 
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diperoleh output yang berkualitas tinggi. Pengendalian mutu kualitas adalah 
merupakan suatu aktivitas (manajemen perusahaan) untuk menjaga dan mengarahkan 
agar kualitas (produk dan jasa) perusahaan dapat dipertahankan sebagaimana yang 
telah direncanakan (Ahyari,1990:239) perusahaan perlu melakukan pengendalian 
secara intensif dan terus menerus, sehingga setiap penyimpangan akan segera 
diketahui dan tindakan perbaikan pun akan lebih cepat dilakukan sebelum 
menimbulkan kerusakan atau kerugian yang lebih besar. 
PT Nojorono merupakan perusahaan rokok yang memproduksi rokok untuk 
pasar dengan bahan baku yang salah satunya dari bahan tembakau. Dengan pangsa 
pasar kelas menengah keatas, PT Nojorono dituntut untuk menghasilkan produk 
dengan kualitas tinggi. Dalam proses produksinya PT Nojorono menggunakan sistem 
kerja mesin dan tangan. Dari kedua sistem tersebut PT Nojorono melakukan 
pengawasan dalam proses produksinya. Standar kualitas yang ditetapkan oleh PT 
Nojorono dan pengawasan pada bahan baku dilakukan untuk menjaga kualitas proses 
produksi dan produk akhir.  
Proses produksi pada PT Nojorono melalui mesin yaitu tahap pembuatan 
rokok batangan, rokok polosan dalam pak, dan juga rokok pak dalam bandrol 
(pemberian pita cukai pada satu pak rokok). Melalui sistem kerja mesin pengendalian 
proses produksi rokok harus tetap dilakukan karena bukan tidak mungkin kerusakan 
pada setiap tahap proses produksinya tidak mengalami kerusakan. Pemakaian bahan 
baku pada tahap proses produksinya akan berpengaruh pada hasil akhir. Pengendalian 
bahan mentah dilakukan terutama pada saat penerimaan.  
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Kerusakan produk dapat terjadi dari pemakaian bahan baku yang tidak 
memenuhi standar kualitas. Faktor-faktor yang menjadi penyebab kerusakan produk 
harus dicari untuk menghindari kerusakan produk yang terlalu banyak. Pengendalian 
bahan mentah saat penerimaan dan yang tak kalah penting pada saat proses 
produksinya serta pengecekan pada mesin sebelum mulai proses produksi harus 
dilakukan oleh PT Nojorono. 
Pengendaliaan saat proses produksi pada setiap tahapnya juga dilakukan 
oleh PT Nojorono, khususnya pada mesin maker, sebagai mesin produksi rokok 
batangan, mesin packer sebagai mesin produksi pengepakan rokok, dan mesin 
wrapper sebagai mesin produksi pembungkusan pak rokok dengan OPP dan 
pemberian tear tape. Pengendalian kualitas tersebut dilakukan oleh PT Nojorono 
dalam mencegah kerusakan produk agar tidak terlalu banyak dan masih dalam batas 
pengendalian. Hal inilah yang mendorong penulis untuk mengadakan penelitian pada 
PT Nojorono Tobacco International dengan judul : “ANALISIS PENGENDALIAN 
KUALITAS ROKOK CLAS MILD PADA TAHAP PROSES MESIN MAKER, 
PACKER DAN WRAPPER DI DEPARTEMEN PRODUKSI SIGARET 
KRETEK MESIN (SKM) PADA PT NOJORONO TOBACCO 
INTERNATIONAL  DI  KUDUS ” 
 
B. RUMUSAN MASALAH 
Untuk menghasilkan rokok dengan kualitas yang tinggi dan pengendalian 
kualitas yang baik maka PT Nojorono perlu mengerti, memahami dan memecahkan 
masalah-masalah sebagai berikut : 
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1. Apakah pemrosesan produk pada tahap proses mesin maker dalam proses 
produksi rokok batangan masih dalam batas pengendalian kualitas ? 
2. Apakah pemrosesan produk pada tahap proses mesin packer dalam proses 
produksi pengepakan rokok masih dalam batas pengendalian kualitas ? 
3. Apakah pemrosesan produk pada tahap proses mesin wrapper dalam proses 
produksi pembungkusan pak rokok dengan OPP dan pemberian tear tape masih 
dalam batas pengendalian kualitas ? 
4. Faktor-faktor apa sajakah yang menjadi penyebab kerusakan produk apabila 
dilihat dari pemakaian bahan baku yang digunakan pada tahap proses 
produksinya?  
 
C. BATASAN MASALAH  
Peneliti membatasi penelitian ini dengan batasan-batasan sebagai berikut : 
1. Penelitian dilakukan di PT Nojorono Tobacco International di Kudus, terutama 
menyangkut masalah pengendalian kualitas pada tahap proses produksi mesin. 
2. Pengendalian kualitas yang dilakukan khususnya pada mesin maker, packer dan 
wrapper. 
3. Jenis rokok yang diteliti adalah rokok dengan produk rokok yang paling laris 
dipasaran yaitu rokok Clas Mild. 
4. Faktor-faktor penyebab kerusakan produk dilihat dari pemakaian bahan baku yang 
digunakan khusus pada mesin maker karena mesin maker merupakan mesin 
utama dalam  proses produksi rokok. 
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D. TUJUAN PENELITIAN 
1. Untuk mengetahui pemrosesan produk pada tahap proses mesin maker dalam 
proses produksi rokok batangan masih dalam batas pengendalian kualitas. 
2. Untuk mengetahui pemrosesan produk pada tahap proses mesin packer dalam 
proses produksi pengepakan rokok masih dalam batas pengendalian kualitas. 
3. Untuk mengetahui kerusakan produk pada tahap proses mesin wrapper dalam 
proses produksi pembungkusan pak rokok dengan OPP dan pemberian tear tape 
masih dalam batas pengendalian kualitas. 
4. Untuk mengetahui faktor-faktor yang menjadi penyebab kerusakan produk 
apabila dilihat dari pemakaian bahan baku yang digunakan pada tahap proses 
produksinya. 
 
E. MANFAAT PENELITIAN 
Adapun kegunaan dari penelitian ini adalah : 
1. Bagi perusahaan 
Hasil penelitian ini untuk mengetahui apakah pengendalian kualitas yang 
dilakukan perusahaan dalam proses produksi mesin maker, packer dan wrapper 
masih dalam batas pengendalian dan untuk menghindari kerusakan produk yang 
ada serta dapat dijadikan sebagai bahan pertimbangan bagi perusahaan dalam 





2. Bagi penulis 
Menambah pengetahuan mengenai masalah pengendalian kualitas dalam aktifitas 
nyata yang dilakukan perusahaan. 
3. Bagi pembaca 
Menambah wawasan pengetahuan tentang pengendalian kualitas proses produksi 





























BAB II  
TELAAH PUSTAKA 




A. Pengertian Proses Produksi 
Sebelum membahas mengenai pengertian proses produksi sebaiknya terlebih 
dahulu mengetahui arti dari proses. Yang dimaksud dengan proses yaitu cara, metode, 
dan teknik bagaimana sesungguhnya sumber-sumber (tenaga kerja, mesin, bahan dan 
dana) yang ada untuk memperoleh suatu hasil. Produksi mempunyai pengertian yaitu 
kegiatan yang berhubungan dengan usaha untuk menciptakan dan menambah 
kegunaan atau utilitas suatu barang atau jasa (Assauri, 1993 : 33).  
Berdasarkan pengertian proses dan produksi tersebut diatas dapat diambil 
kesimpulan bahwa proses produksi adalah cara, metode, dan teknik untuk 
menciptakan dan menambah kegunaan suatu barang atau jasa dengan menggunakan 
sumber-sumber yang ada. Pengertian lain menurut Yamit (1998 : 116), proses 
produksi dapat didefinisikan sebagai “ suatu kegiatan dasar melibatkan tenaga 
manusia, bahan, serta perlatan untuk menghasilkan produk yang berguna ”. 
Pada dasarnya sebelum perusahaan melaksanakan kegiatan pengendalian 
terhadap proses produksi manajemen perusahaan harus mengetahui jenis proses 
produksi yang akan dilakukan oleh perusahaan, untuk menerapkan jenis pengendalian 
tersebut sesuai dengan jenis proses produksi yang dijalankan perusahaan. 
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Dalam hubungannya dengan pengendalian kualitas proses, maka proses 
prouksi yang ada dalam perusahaan pada umumnya dibedakan menjadi 5 (lima) 
macam, yaitu: 
1. Proses produksi tipe A 
Merupakan proses produksi dimana setiap tahap proses akan dapat diperiksa 
dengan mudah. Artinya didalam proses produksi semacam ini pemeriksaan akan 
dapat dilakukan pada tahap kapan saja  pada saat dikehendaki dilaksanakan 
pemeriksaan. 
2. Proses produksi tipe B 
Merupakan proses produksi dimana masing-masing tahap proses terdapat 
ketergantungan yang kuat, dengan demikian maka pemeriksaan proses produksi 
untuk mengendalikan  kualitas proses hanya dapat dilakukan pada tahap-tahap 
tertentu saja.  
3. Proses produksi tipe C 
Merupakan proses produksi assembling atau lebih dikenal  dengan nama proses 
perakitan. Didalam pelaksanaanya, proses produksi ini melaksanakan perakitan 
dari komponen-komponen bahan yang telah diproduksikan oleh perusahaan lain.  
4. Proses produksi tipe D 
Merupakan proses produksi dengan mempergunakan mesin dan peralatan 
produksi yang bersifat outomatis.  
5. Proses produksi tipe E 
Merupakan proses produksi untuk perusahaan-perusahaan perdagangan dan 
perusahaan-perusahaan yang menghasilkan jasa. Pengendalian kualitas pada 
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kelompok perusahaan ini sering dilupakan, kerena terdapat anggapan bahwa tidak 
berproduksi secara fisik 
(Ahyari, 1990: 3). 
 
B. Pengendalian Proses Produksi 
Sebelum membahas tentang pengendalian proses produksi, terlebih dahulu 
akan dijelaskan tentang pengertian pengendalian yaitu kegiatan pemeriksaan dan 
pengendalian atas kegiatan yang telah dan sedang dilakukan agar kegiatan-kegiatan 
tersebut dapat sesuai dengan apa yang diharapkan dan direncanakan.  
Sebelum melaksanakan pengendalian terhadap proses produksi, perusahaan 
harus terlebih dahulu mengetahui jenis produksi perusahaannya yang kemudian 
disesuaikan dengan jenis pengendaliannya. Jenis produksi menurut arus proses 
produksi terbagi menjadi dua, yaitu : 
1. Perusahaan dengan proses terus-menerus (continuous) yang menghasilkan 
produk-produk standar merupakan perusahaan yang memiliki proses produksi 
dengan pola atau urutan yang pasti dan tidak berubah-ubah dalam pekerjan 
dengan standar yang sama, dimana variasi produk adalah relatif kecil bila 
dibandingkan dengan jumlah produk yang dihasilkan.  
2. Perusahaan dengan proses produksi terputus-putus (intermittend) 
Perusahaan yang bekerja berdasarkan pesanan khusus merupakan perusahaan 
dimana proses produksinya dengan menggunakan beberapa pola atau urutan 
tertentu dalam melaksanakan proses produksinya, sehingga dihasilkan variasi 
dalam produksinya dengan standar yang berbeda bergantung dari spesifikasi 
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masing-masing produk yang dihasilkan (Reksohadiprojo dan Sudarmo, 1997 : 
233). 
Pada beberapa perusahaan proses produksi akan lebih banyak menentukan 
kualitas produk akhir, artinya dalam perusahaan semacam ini akan lebih baik apabila 
pelaksanaan pengendalian kualitas produk dan jasa yang dihasilkan dilaksanakan 
melalui pengendalian kualitas proses yang berlandsung dalam perusahan tersebut. 
Pengawasan proses produksi dapat didefinisikan aktivitas-aktivitas 
pengerjaan atau pengelolaan agar waktu penyelesaian yang telah ditetapkan terlebih 
dahulu dapat tercapai dengan efektif dan efisien. Mengenai tugas pengawasan  proses 
produksinya dapat terperinci jika memenuhi fungsi sebagai berikut (Handoko, 1999 : 
246)  
1. Routing 
Menentukan dan mengatur jalannya proses produksi untuk produksi-produksi 
tertentu dengan pengerjaan kegiatan yang logis, sistematis dan ekonomis, melalui 
urutan-urutan dimana bahan-bahan dipersiapkan untuk proses menjadi barang 
jadi.  
2. Loading 
Loading  merupakan penentuan dan pengaturan muatan pekerjaan pada masing-
masing pusat pekerjaan, sehingga dapat ditentukan berapa lama waktu yang 
digunakan pada setiap operasi tanpa adanya penundaan atau keterlambatan waktu 





Merupakan pengkoordinasian tentang waktu dalam kegiatan produksi, sehingga 
dapat diadakan pengalokasian bahan baku dan merupakan bahan pembantu serta 
perlengkapan pada bagian pengolahan dalam pabrik pada waktu yang telah 
ditetapkan. 
4. Dispatching 
Merupakan pelaksanaan dari semua rencana dan pengaturan dalam bidang routing 
dan scheduling. Sebagian basar kegiatan dispatching adalah penyampaian 
perintah kepada bagian pengolahan yang dilakukan sesuai skedul dan urutan 
pekerjaan yang telah ditentukan, serta meneliti tersedianya bahan-bahan sebelum 
perintah (order) dibuat. Kegiatan diSpatching memberikan keterangan mengenai : 
a. Pergerakan bahan-bahan yang harus dilakukan ketempat pengolahan yang 
ditentukan. 
b. Pengerjaan mesin yang harus dilakukan untuk setiap kegiatan  operasi. 
c. Pencatatan waktu kapan dimulai dan kapan diselesaikannya tiap kegiatan 
operasi. 
d. Penyelenggaraan pekerjaan sesuai dengan routing dan dispatching. 
5. Follow Up 
Kegiatan ini merupakan fungsi penelitian dan pengecekan terhadap semua aspek 
yang mempengaruhi kelancaran proses produksi, manajemen perusahaan harus 
mengetahui jenis proses produksi yang akan dilaksanakan oleh perusahaan, untuk 
menerapkan jenis pengawasan tersebut sesuai dengan jenis proses produksi yang 
dijalankan perusahaan. 
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Beberapa jenis pengendalian yang dapat diterapkan dalam pelaksanaan proses 
produksi  antara lain :  
1. Pengendalian remedial, yaitu pemeriksaan yang dilakukan setelah terjadi 
penyimpangan. Pemeriksaan ini hanya dilakukan pada produk akhir.   
2. Pengendalian preventif, yaitu pengendalian yang dilakukan sebelum terjadinya 
kesalahan atau penyimpangan pemeriksaan ini dimulai dari : 
a.  Pengendalian bahan mentah, terutama pada saat penerimaan  
b. Pengecekan pada mesin sebelum memulai proses  
c. Pengendalian pada pekerja saat melakukan tugasnya  
3. Pengendalian pada proses produksi yang berdasarkan pesanan. Pemeriksaan 
dilakukan setiap waktu atau setiap terjadi kesalahan menurut standar tertentu. 
4. Pengendalian proses produksi continuous, yaitu pengendalian yang dapat 
dilakukan dengna teknik statistik, sampling dan sebagainya. Penentuan standarnya 
cukup dilakukan sekali. 
 
C. Pengertian Kualitas 
Kualitas adalah memenuhi atau sama dengan persyaratannya (conformance 
to requirement) meleset sedikit saja dari persyaratannya, maka suatu produk atau jasa 
dikatakan tidak berkualitas. Persyaratan itu sendiri dapat berubah sesuai dengan 
keinginan pelanggan, kebutuhan organisasi, pemasok dan sumber, pemerintah, 




Pengertian lain tentang kualitas yang diadopsi oleh American Society For 
Quality Control menyatakan bahwa kualitas adalah “keseluruhan fitur dan 
karakteristik produk atau jasa yang mampu memuaskan kebutuhan yang terlihat atau 
yang tersamar (Heizer dan Render, 2005 : 92).  
Faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas (mutu ) adalah :  
Pertama, fungsi suatu barang 
Suatu barang dihasilkan hendaknya memperhatikan fungsi untuk apa barang 
tersebut digunakan sehingga barang-barang yang dihasilkan harus benar-benar 
memenuhi fungsi tersebut. 
Kedua, wujud luar 
Faktor penting yang sering dipergunakan oleh konsumen dalam melihat mutu 
suatu barang pertama kali yaitu wujud luarnya. 
Ketiga, biaya barang tersebut 
Biaya dan harga suatu barang akan dapat menentukan mutu suatu barang 
tersebut. Hal ini terlihat dari barang-barang yang mepunyai biaya/harga yang mahal 
dapat menunjukkan bahwa mutu barang tersebut relatif lebih baik, demikian juga 
sebaliknya bahwa barang-barang yang mempunyai harga murah dapat menunjukkan 
bahwa mutu barang tersebut relatif lebih rendah.                                       
Definisi kualitas menurut Goetsch dan Davis (1997 : 3) 
Quality is dynamic state associated with products, services, people, processes, 
and environment that meets or exceeds expectations. 
 
Kualitas merupakan suatu kondisi dinamis yang berhubungan dengan produk, 
jasa, manusia, proses dan lingkungan yang memenuhi atau melebihi harapan. Kualitas 
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tidak hanya diterapkan pada produk dan jasa, tetapi juga pada manusia serta 
lingkungan yang mengadakannya.  
Menurut Feigenbaum (1991:7) mendefinisikan kualitas sebagai berikut :  
Quality is the total composite product and service in use will the 
expectations of the customer. 
 
Kualitas merupakan keseluruhan gabungan karakteristik produk dan jasa 
yang meliputi pemasaran, pengembangan produksi dan pemeliharaan yang dalam 
penggunaannya dapat memuaskan pelanggan.  
 
D. Pengertian Pengendalian Kualitas  
 Assauri (1993 : 227) berpendapat : “pengawasan kualitas merupakan 
kegiatan untuk memastikan apakah kebijaksanaan dalam hal kualitas atau standar 
dapat tercermin dalam hasil akhir". Dalam pengawasan kualitas ini produk diperiksa 
menurut standar dan semua penyimpangan dicatat serta dianalisis dimana nantinya 
akan digunakan sebagai umpan balik untuk para pelaksana dalam melakukan 
tindakan–tindakan perbaikan dimasa yang akan datang. 
Pengendalian mutu kualitas adalah merupakan suatu aktivitas (manajemen 
perusahaan) untuk menjaga dan mengarahkan agar kualitas (produk dan jasa) 







E. Tujuan dan Fungsi Pengendalian Kualitas 
Menurut (Ahyari, 1990 : 239- 240) tujuan pengendalian kualitas diantaranya 
adalah : 
1. Terdapatnya peningkatan kepuasan konsumen 
2. Proses produksi dapat dilaksanakan dengan biaya serendah–rendahnya 
3. Selesai sesuai dengan waktunya yang telah ditetapkan 
Menurut Assauri (1993 : 274) tujuan dilaksanakan pengendalian kualitas 
diantaranya : 
1. Agar barang hasil produksi dapat mencapai standar mutu yang telah ditetapkan 
2. Mengusahakan agar biaya inspeksi dapat menjadi sekecil mungkin 
3. Mengusahakan agar biaya desain dari produk dan proses dengan menggunakan 
mutu produksi tertentu dapat menjadi sekecil mungkin 
4. Mengusahakan agar biaya produksi dapat menjadi sekecil mungkin 
Dari pendapat diatas dapat diambil kesimpulan bahwa prinsip tujuan 
pengendalian kualitas adalah agar produk yang dihasilkan sesuai dengan standar yang 
telah ditentukan dan direncanakan semula. 
Fungsi pengendalian kualitas mengandung pelaksanaan, pengukuran dan 
pola tindakan korektif yang meyakinkan tercapainya tujuan secara luas akibat 
pengendalian kualitas adalah : 
1. Pengukuran pelaksanaan tujuan, rencana kegiatan dan kebijakan yang telah 
ditetapkan lebih dahulu 
2. Komunikasi hasil pengukuran terhadap individu atau kelompok yang 
melaksanakan 
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3. Analisis penyimpangan, tujuan, rencana dan kebijaksanaan untuk mencapai 
penyebabnya 
4. Pertimbangan alternatif atas dasar arah tindakan yang dapat diambil untuk koreksi 
gejala adanya suatu kekurangan 
5. Menilai dan melengkapi alternatif yang baik sesuai dengan kemampuan 
Oleh karena itu dalam pengendalian kualitas yang baik, rencana dan 
kebijakan tentang pengendalian kualitas harus dikomunikasikan dengan baik dan 
lengkap. 
 
F. Prosedur Pengendalian Kualitas  
1. Inspeksi  
Produk dan jasa harus selalu diperiksa agar sesuai dengan standar-
standar yang telah ditetapkan satuan-satuan yang rusak dapat disingkirkan. 
Pemeriksaan produk selama proses produksi juga menghindarkan dari pengerjaan 
satuan-satuan yang sebenarnya telah rusak. Tujuan utama inspeksi adalah 
menghentikan pembuatan kumpulan yang rusak.  
Adapun beberapa pedoman umum untuk menentukan kapan sebaiknya 
inspeksi dilakukan : 
1) Inspeksi setelah operasi-operasi yang cenderung memproduksi barang-barang 
salah agar tidak ada kerja lebih dilakukan pada barang-barang jelek  
2) Inspeksi sebelum operasi-operasi yang menekan biaya agar berbagai operasi 
ini tidak akan dilaksanakan pada barang-barang yang telah rusak  
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3) Inspeksi sebelum operasi-operasi dimana produk-produk salah mungkin 
menghentikan dan akan memacetkan mesin-mesin  
4) Inspeksi sebelum operasi-operasi menutup kerusakan-kerusakan seperti 
pengecatan 
5) Inspeksi sebelum operasi-operasi perakitan yang tidak dapat dilakukan seperti 
: pengelasan komponen, pencampuran warna  
6) Pada mesin-mesin automatik dan semi automatik inspeksi dilakukan pada unit 
pertama dan unit terakhir tetapi hanya kadang-kadang untuk unit-unit 
diantaranya  
7) Inspeksi komponen-komponen akhir 
8) Inspeksi sebelum penggudangan  
9) Inspeksi dan pengujian produk  jadi  (Handoko, 1999 : 430) 
2. Acceptance Sampling 
Acceptance Sampling berarti penerimaan atau penolakan keseluruhan 
kumpulan produk jadi atas dasar jumlah cacat dalam sampel. Para inspektur 
diberitahu berapa unit produk yang diperiksa dan berapa banyak yang jelek 
diperbolehkan, bila melebihi jumlah yang telah ditentukan, keseluruhan 
kesimpulan produk ditolak. Acceptance sampling biasanya lebih merupakan 
pemeriksaan sifat–sifat barang (atribut) daripada pemeriksaan variabel. 
 
G. Teknik Perbaikan Kualitas 
Didalam pengendalian kualitas, ada berbagai teknik yang dapat digunakan 
dalam organisasi. Teknik-teknik dasar yang dapat digunakan adalah : 
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1. Diagram Pareto 
Diagram pareto ini merupakan suatu gambar yang mengurutkan suatu 
klasifikasi data dari kiri kekanan menurut urutan rangking tertinggi hingga 
terendah. Hal ini dapat membantu menemukan  permasalahan yang paling penting 
untuk segera diselasaikan sampai pada masalah yang tidak tidak harus 
diselesaikan (Ariani, 2004 :19). 
2. Lembar Pengecekan (Check Sheet) 
Tujuan pembuatan lembar pengecekan adalah menjamin bahwa data 
yang dikumpulkan secara teliti dan akurat oleh karyawan operasional untuk 
diadakan poengendalian proses dan penyelesaian masalah (Ariani, 2004 : 22). 
3. Diagram Sebab-Akibat (Fishbone Chart) 
Diagram sebab-akibat dikembangkan oleh Dr. Kaora Isikawa pada tahun 
1943, sehingga sering juga disebut dengan diagram Isikawa. Diagram sebab-
akibat menggambarkan garis dan simbol-simbol yang menunjukkan hubungan 
antara akibat dan penyebab suatu masalah, dan diagram tersebut memang untuk 
mengetahui akibat dari suatu masalah untuk selanjutnya diambil tindakan 






















Adapun cara membuat diagram sebab-akibat ini adalah dengan 
menggunakan berbagai sumber (metode kerja, bahan baku, karyawan, 
peralatan/mesin, lingkungan, dll). Adapun manfaat diagram sebab akibat antara 
lain : 
a. Dapat dipergunakan kondisi yang sesungguhnya untuk tujuan perbaikan 
kualitas perbaikan kualitas produk atau jasa, lebih efisien dalam penggunaan 
sumberdaya dan dapat megurangi biaya 
b. Dapat mengurangi dan menghilangkan kondisi yang menyebabkan 
ketidaksesuaian produk atau jasa dan keluhan pelanggan 
c. Dapat dibuat suatu standarisasi operasi yang ada maupun yang direncanakan 
d. Dapat membarikan pendidikan dan pelatihan bagi karyawan dalam kegiatan 
pembuatan keputusan dan melakukan tindakan perbaikan (Ariani, 2004 : 24) 
Akibat 
kesalahan 
Metode kerja  Bahan baku 
Lain-lain Alat/mesin Karayawan 
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Selain digunakan dalam perusahaan manufaktur pengendalian kualitas 
juga dilakukan dalam perusahaan yang bergerak dibidang jasa. Pelaksanaan 
pengendalian kualitas dilaksanakan setelah diketahui variabel atau atribut yang 
dibentuk dan menentukan tinggi rendahnya kualitas sebuah produk. Teknik yang 
digunakan dalam pengendalian kualitas yaitu menggunakan control chart. 
Manfaat dari penggunaan metode ini adalah : 
a. Mengatur kualitas barang atau jasa dari suatu proses  
b. Mendeteksi proses apakah terjadi perubahan spesifikasi yang mempengaruhi 
kualitas produk 
c. Mengetahui rata-rata kerusakan produk dan besarnya penyimpangan-
penyimpangan yang terjadi  
Dalam metode control chart terdapat tipe pengendalian kualitas yaitu : 
a. Pengendalian kualitas untuk variabel, yaitu pengendalian kualitas untuk hal-
hal yang sifatnya dapat diukur. Variabel adalah karakteristik yang memiliki 
dimensi berkesinambungan. Bagan yang digunakan adalah : 
1) R-chart : nilai R mengisyaratkan terjadinya kelebihan atau kekurangan 
dari keseragaman, dirumuskan sebagai barikut : 
UCLR = D4 . R  
LCLR = D3 . R  
2) X - chart 
Nilai x rata-rata menunjukkan apakah terjadi perubahan pada 
kecerendungan umum dari proses. Dirumuskan : 
UCL X  = RAX 2+  
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LCL X  = RAX 2-  
Peta kendali untuk rata-rata proses (x) dan range (r) digunakan untuk 
memonitor proses dan dimensi tersebut. 
b. Pengendalian kualitas untuk atribut, yaitu pengndalian kualitas yang 
ditekankan pada atribut-atribut yang diawasi. Dalam pengawasan ini 
keputusannya hanya didasarkan pada keputusan “ ya ” atau “ tidak ” pada 
setiap sampel. Peta kendali atribut dibedakan menjadi 2 jenis yaitu : 
1) Diagram yang mengukur persentase kerusakan dalam sampel  
( p-chart ) 
Dalam hal statistik peristiwa kerusakan adalah obyek penelitian 
yang hanya berdasar kemungkinan-kemungkinan saja. Dengan control 
chart kita menentukan berbagai kemungkinan. Apabila terjadi variasi yang 
ditimbulkan oleh sebab-sebab tertentu maka peristiwanya dapat diketahui 
dan bahwa sesuatu hal telah berubah drastis. Secara umum dapat ditolelir 
variasi ± 3 Sp pengawasan dengan control chart. Untuk sifat-sifat barang 
menggunakan apa yang disebut p-chart yaitu control chart untuk proporsi 
atau bagian rusak yang terjadi dengan didasarkan pada distribusi binomial 
dirumuskan sebagai berikut:  
a) Menghitung proporsi kerusakan : 
n
x
=P              Dimana :     
 P   = Mean proporsi kerusakan  
 x    = Banyaknya barang rusak   
 n    = Banyaknya barang yang diobservasi 
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c) Menentukan batas pengawasan atas dan bawah  
Batasan pengawasan  =   ± 3 Sp 
Bentuk bagan pengendalian kualilitas dapat dilihat dalam gambar  2.2 
sebagai berikut : 
 
                         Gambar 2.2 
Bagan Pengendalian Kualitas 
 
Dalam distribusi normal ditetapkan batas-batas pengendalian sebagai 
berikut : 
(1) Batas penerimaan ± 1 Sp 
Batas penerimaan ±  1 Sp berarti mengharapkan 68 % dari produk 
akhir yang diteliti berada dalam batas pengawasan 
(2) Batas penerimaan ±  2 Sp  
Batas penerimaan ±  2 Sp berarti mengharapkan 95 % dari produk 








(3) Batas penerimaan ± 3 Sp 
Batas penerimaan ± 3 Sp berarti mengharapkan 99% dari produk akhir 
yang diteliti berada dalam batas pengawasan dapat dilihat dalam 





                                                68% 
                                                                   95% 
                                                          99%                       
 
Gambar 2.3 
Pola Distribusi Kurva Normal Yang Mendasari SQC 
 
 
2) Diagram yang menghitung jumlah yang rusak (C-chart) 
Diagram ini digunakan untuk mengendalikan jumlahyang rusak 
per unit dari hasil suatu proses. Peta kendali ini berguna untuk memonitor 
proses dimana bisa terjadi sejumlah besar kemungkinan kesalahan, tetapi 
jumlah yang terjadi relatif lebih kecil. Menurut Ariani (2004 : 152) 
langkah-langkah dalam analisis ini dijabarkan sebagagai berikut : 
a) Menentukan garis pusat (centre line) dirumuskan : 











c  :  garis pusat 
CI :  jumlah produk rusak 
g :  banyaknya observasi yang dilakuakan 
b) Menentukan batasan pengawasan 
(1) Batas atas (Upper Control Limit) 
UCL = c + 3 c  
(2) Batas bawah (Lower Control Limit) 
UCL = c - 3 c  
Batasan atas (UCL) dan batasan bawah (LCL) merupakan batasan 
pengawasan dari penyimpangan yang terjadi. Bila kerusakan turun lebih rendah 
dari batas bawah, merupakan prestasi yang baik untuk sedapat mungkin 
memperoleh kerusakan atau penolakan sampai mendekati nol. Apabila sampel 
berada diuar batas batas atas berarti terjadi penyimpangan kualitas produk yang 
dihasilkan. Bila demikian harus segera dilakukan tindakan perbaikan atau koreksi 
teradap pelaksanaan pengendalian kualitas tersebut.  
 
H. PENELITIAN TERDAHULU 
Pengendalian kualitas dilakukan untuk mencegah adanya kerusakan 
produk, baik pada saat penerimaan bahan baku, proses produksi berlangsung, 
maupun pada saat produk akhir. Pengendalian kualitas bertujuan untuk 
mengendalikan produk agar masih dalam batas pengendalian, sehingga kerusakan 
produk dapat dihindari agar tidak semakin banyak.  
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Penelitian sebelumnya yang dilakukan oleh Iwan (2003) dengan judul 
“Analisis Pengawasan Bahan Baku Siap Pakai, Barang Dalam Proses Dan 
Kualitas Produk Akhir Pada PT Iskandar Indah Printing Textile Surakarta”. 
Secara keseluruhan memberikan kesimpulan bahwa dengan menggunakan metode 
P-Chart kerusakan produk dari 1000 meter sampel yang diperiksa selama 24 
bulan yaitu bulan Januari 2001 hingga Desember 2002 kurang dari 10% (standar 
dari perusahaan). Batas kontrol atas sebesar 10.6% dan batas kontrol bawah 
sebesar 5,6% dengan rata-rata proporsi kerusakan sebesar 8,06%. Kerusakan 
produk masih berada dalam batas pegendalian. Pada Diagram Pareto 
menunjukkan kerusakan tertinggi diakibatkan oleh kain yang anyamannya jarang 
atau netting sebesar 67,2%. Pada diagram sebab akibat jenis kerusakan pada kain 
jarang atau netting disebabkan karena sistem pengoperan palet yang terlambat, 
sensor benang palet tidak berfungsi dengan semestinya dan gagalnya pengoperan 
pada palet. Kerusakan pada kain sobek disebabkan karena cincin sumbi macet dan 
kain terlalu kencang. Kerusakan kain ambrol disebabkan karena putusnya benang 
lusi, putusnya benang palet , terjadi penyambungan benang palet yang kurang 
baik dan setelan pada sisir melenceng. Palet rusak disebabkan karena masa pakai 
palet sudah habis. Kerusakan sensor mesin macet disebabkan karena kotornya 
permukaan sensor dan tidak tepatnya setelan sensor. Pada analisis chi-square  
diketahui bahwa terdapat keterkaitan hubungan yang signifikan antara bahanbaku 
siap pakai dan bahan dalam proses dengan produk akhir yang dihasilkan 
perusahaan 
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Terdapat persamaan dan perbedaan dari penelitian sebelumnya dengan 
penelitian saat ini. Penelitian sebelumnya yang dilakukan oleh Iwan dengan 
penelitian saat ini adalah sama-sama menggunakan metode analisis p-chart. 
Perbedaan yang terlihat adalah pada penelitian oleh Iwan secara keseluruhan 
proporsi kerusakan produk berada dalam batas pengendalian, sedangkan 
penelitian saat ini proporsi kerusakan berada diluar batas pengendalian. 
Persamaan lainnya adalah sama-sama menggunakan diagram pareto dan sebab 
akibat. Perbedaan yang terlihat pada penelitian terdahulu menggunakan analisis 
chi-square dan penelitian saat ini tidak menggunakan analisis tersebut.  
Perbedaan lain dari penelitian sebelumnya yang dilakukan oleh Iwan 
adalah pengendalian kualitas pada pengawasan bahan baku siap pakai, barang 
dalam proses dan kualitas produk akhir pada PT Iskandar Indah Printing Textile 
Surakarta sedangkan pengendalian kualitas yang dilakukan peneliti saat ini adalah 
pengendalian kualitas pada tahap proses mesin maker, packer dan wrapper di 
departemen produksi SKM di Kudus PT Nojorono.  
I. ALUR PENELITIAN 














Sortir bahan baku 
 
Evaluasi dengan 
p - chart 
















Gambar 2.4 menjelaskan bahwa dari bahan baku yang digunakan PT 
Nojorono adalah corktipping, cigarette paper, filter dan tembakau. Sebelum 
digunakan untuk proses produksi dilakukan sortir bahan baku yaitu untuk 
corktipping, cigarette paper dan filter dilihat kualitasnya secara fisik bagus atau 
tidak, jika ketiga bahan baku tersebut baik maka akan digunakan dalam proses 
produksinya. Pada tembakau sebelum masuk mesin diambil gagang tembakaunya 
untuk dibuang, kemudian bahan baku yang sudah disortir masuk ke proses 
produksi yaitu lewat proses mesin maker sebagai pembuat rokok batangan. 
Pada bahan baku corktipping (CTP), cigarette paper, filter dan 
tembakau ditempatkan pada masing-masing komponen mesin yang sudah 
tersistem pada mesin maker. Secara otomatis mesin akan bekerja dengan 
sendirinya melakukan proses produksi yang hasilnya adalah rokok batangan. 
Kemudian ke proses mesin packer sebagai mesin produksi pengepakan rokok, 
dalam tahap ini hasil rokok batangan masuk mesin packer . Bungkus rokok/blank 
akan diisi oleh rokok batangan. Ada yang berisi 12 batang dan ada yang berisi 16 
batang dan kemudian menuju proses wrapper sebagai mesin produksi 
pembungkusan pak rokok dengan dengan OPP dan pemberian tear tape 
Secara otomatis mesin akan melakukan sistemnya yaitu hasil produksi 
dari mesin packer berupa pengepakan rokok, dan pada mesin wrapper hasil  
produksi pembungkusan pak rokok dengan OPP dan pemberian tear tape. Pada 
proses produksi maker, packer dan wrapper terdapat produk rusak. Produk rusak 
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tersebut akan dievaluasi dengan metode analisis p-chart untuk mengetahui apakah 
produk yang rusak masih dalam batas pengendalian atau tidak. Jika produk 
tersebut masih berada antara UCL (batas atas), average dan LCL ( batas bawah) 
maka akan dianggap produk yang rusak tersebut masih dalam batas pengendalian.  
Sedangkan jika produk rusak tersebut dilakukan analisis p-chart dan 
ternyata diketahui out of control berarti produk rusak tersebut berada diluar batas 
pengendalian dan harus segera dilakukan pengawasan. Kemudian analisis 
dilanjutkan dengan menggunakan diagram pareto untuk mengetahui atau 
menemukan permasalahan yang paling penting untuk segera diselesaikan. Dalam 
hal ini akan dilihat pada kebutuhan bahan baku yang digunakan oleh PT Nojorono 
dan mencari persentase kerusakan pada jenis kerusakan yang ada pada bahan baku 
yang digunakan.  
Kemudian analisis dilanjutkan dengan menggunakan diagram sebab-
akibat untuk mengetahui penyebab terjadinya kesalahan. Bahan baku yang 
digunakan akan berpengaruh besar pada proses produksinya. Bahan baku yang 
tidak memenuhi standar kualitas perusahaan akan menyebabkan kerusakan 
produk pada produksi mesin, khususnya pada mesin maker saat memproduksi 
rokok batangan. Dari hasil analisis tersebut akan dijadikan  pedoman dan 
perbaikan dalam pengendalian kualitas produk yang akan diproduksi selanjutnya. 
Sehingga diharapkan tingkat kerusakan produk dapat diminimumkan dan 






 METODE PENELITIAN 
 
 
A. Desain Penelitian  
Dalam penelitian ini penulis akan menggunakan metode studi kasus (case study) yaitu 
dengan melakukan penelitian pada  PT Nojorono Tobacco Internasional di Kudus. 
 
B. Objek Penelitian dan Lokasi Penelitian  
Penelitian ini dilakukan pada PT Nojorono Tobacco Internasional yang berlokasi di 
Jalan Wachid Hasyim No. 124  Kudus. PT Nojorono adalah perusahaan produksi 
rokok dengan empat jenis rokok, yaitu rokok Clas Mild, Minak Djinggo (MDI), rokok 
Nikki dan rokok Niko. Objek yang diteliti penulis adalah rokok Clas Mild dari 
produksi mesin maker, mesin packer dan mesin wrapper. 
 
C. Sumber Data 
1. Data Primer 
Yaitu data yang diperoleh dan melalui observasi serta pengamatan secara 
langsung di perusahaan dengan melihat secara langsung pengawasan  kualitas 
yang dilakukan perusahaan saat proses produksinya terutama pada proses 
produksi mesin maker, packer dan mesin wrapper.  
2. Data Sekunder 
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Adalah data yang berasal dari buku-buku literature, catatan perkuliahan 
maupun sumber lain yang menyangkut tentang masalah yang berhubungan 
dengan obyek penelitian. Data sekunder  diperoleh penulis dari perusahaan antara 
lain berupa : 
a. Data hasil produksi dan kerusakan produksi rokok pada mesin maker, packer 
dan mesin wrapper dari bulan Januari-Desember tahun 2005  
b. Data kebutuhan bahan baku yang digunakan dan kerusakan bahan baku dari 
bulan Januari-Desember tahun 2005 
c. Data tentang diagram proses produksi dari awal sampai akhir produksi dan 
diagram alir proses pengontrolan pada proses produksi mesin maker, packer 
dan wrapper 
d. Data tentang jenis-jenis mesin yang digunakan untuk proses produksi, 
terutama mesin maker, packer dan wrapper 
e. Data tentang gambaran umum PT Nojorono Group Kudus 
 
D. Teknik Pengumpulan Data  
1. Field research (studi lapangan) 
Field research dapat dilakukan dengan cara : 
a. Interview 
Hasilnya merupakan data primer, yaitu dengan wawancara langsung dengan 
pihak perusahaan pada PT Nojorono yaitu :   
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1) Kepala bagian SKM wawancara tentang jenis rokok yang diproduksi 
perusahaan ada 4 yaitu rokok Clas Mild, Minak Djinggo (MDI), rokok 
Nikki dan rokok Niko    
2) Kepala bagian QC wawancara tentang standar yang digunakan 
perusahaan dalam pengawasan kualitas rokok batangan pada saat 
produksinya berlangsung 
3) Karyawan perusahaan bagian mekanik wawancara tentang jenis-jenis 
mesin dalam proses produksinya, antara lain : mesin maker, packer dan 
wrapper 
4) Karyawan perusahaan bagian administrasi wawancara tentang daerah 
pemasaran hasil produksi rokok yaitu meliputi Jakarta, Bandung, 
Surabaya dan Kudus 
5) Karyawan perusahaan harian yang bekerja tidak pada mesin namun pada 
bagian contong yaitu bekerja hanya untuk produksi pembungkusan dos 
pres dalam pengepakan rokok sebanyak 10 pak yang diberi OPP dan 
tear tape 
b. Observasi 
Hasilnya merupakan data primer. dilakukan dengan mengamati perusahaan 
secara langsung untuk mengetahui keadaan yang sebenarnya. Data sekunder 
juga diperoleh yaitu dari dokumentasi atau catatan perusahaan. Observasi 
yang dilakukan antara lain : 
1) Mengamati secara langsung proses produksi pada mesin maker  
2) Mengamati secara langsung proses produksi pada mesin packer  
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3) Mengamati secara langsung proses produksi pada mesin wrapper 
4) Mengamati secara langsung pembuatan filter di departemen KDF pada  
PT Nojorono.Perusahaan membuat filter sendiri didepartemen KDF dan 
perusahaan juga memesan filter dari perusahaan lain, sebagai bahan 
baku yang akan digunakan pada proses produksi rokok. Keduanya 
dipakai perusahaan dan dijadikan pembanding bagaimana kualitas hasil 
rokok yang paling baik 
5) Mengamati secara langsung material bahan baku yang berada di bagian 
gudang antara lain : tembakau, corktipping (CTP), cigarette paper, filter, 
dan blank (pembungkus rokok) 
6) Melakukan sampling dengan mengambil rokok sebanyak sepuluh batang 
untuk diukur berat rokoknya per 10 batang, panjang diameter rokok per 
batang, dan pengukuran ventilasi rokok per 10 batang 
7) Mengamati secara langsung pemilihan gagang tembakau yang dibuang 
sebelum masuk proses produksi pada mesin maker 
8) Mengamati dan melakukan perhitungan jumlah produk rusak dari hasil 
produksi rokok batangan yang tidak dipakai dan akan diproses kembali 
di departemen lain 
 
2. Pemeriksaan dokumen data tentang kerusakan dari perusahaan. Hasilnya 
merupakan data sekunder yang diperoleh dari perusahaan antara lain tentang : 
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a. Data hasil produksi dan kerusakan hasil produksi pada mesin maker dari bulan 
Januari-Desember 2005. Mesin maker memproduksi rokok batangan yang 
dihitung dalam satuan batang. 
b. Data hasil produksi dan kerusakan hasil produksi pada mesin packer dari 
bulan Januari-Desember 2005. Mesin packer memproduksi pengepakan rokok 
yang dihitung dalam  satuan pak. 
c. Data hasil produksi dan kerusakan hasil produksi pada mesin wrapper dari   
bulan Januari-Desember 2005. Mesin wrapper  memproduksi pembungkusan 
pak rokok dengan pemberian  OPP dan tear tape yang dihitung dalam satuan 
pak. 
d. Data kebutuhan bahan baku dan kerusakan dari kebutuhan bahan baku 
tersebut, pada mesin maker dari bulan Januari-Desember 2005. Bahan baku 
tersebut antara lain :  
1) Tembakau yang dihitung dalam satuan kebut 
2) Corktipping (CTP) yang dihitung dalam satuan rol 
3) Filter rod yang dihitung dalam satuan dos 
4) Cigarette paper yang dihitung dalam satuan rol 
Data-data tersebut diatas dapat dilihat dalam tabel 3.1, tabel 3.2, tabel 3.3, tabel 3.4 
yang semuanya ada pada lampiran7 dan lampiran 8. 
 
 
E. Teknik Analisis Data  
1. Control p-chart 
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P-chart merupakan bagan pengawasan atribut atau sifat-sifat produk yang 
didasarkan pada distribusi binomial (Heizer dan Render, 2005 : 297) Langkah-
langkah yang perlu dilakukan :  
a. Menghitung proporsi atau rata-rata kerusakan ( P  ) 




b. Menghitung standar deviasi/penyimpangannya dari proporsi produk yang 
rusak ( S p ) 
S p  = n
)P(1P -
 
c. Menentukan batasan pengendalian 
Pada umumnya batasan pengendalian yang dipergunakan adalah ±  
3 S p . Dalam hal ini penulis mengambil  batas pengendalian sebesar 3 S p  
yaitu batas penerimaan yang mengharapkan 99 % dari produk akhir pada 
setiap tahap proses produksinya, produk yang diteliti berada dalam dalam 
batas pengendalian 
d. Menentukan batas pengendalian  
1) Upper Control Limit (UCL) = p  + 3 S p  
Merupakan batas pengawasan atas dari variasi tingkat kerusakan yang 
terjadi pada kerusakan sampel 
2) Lower Control Limit (LCL) = p  -  3 S p  
Merupakan batas pengawasan bawah dari variasi tingkat kerusakan yang 
terjadi pada pemeriksaan sampel 
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Keterangan :  P   = rata-rata kerusakan  
x    = banyaknya produk rusak  
 n   = banyaknya produk yang diobservasi 
S p  = standar deviasi/penyimpangannya 
2. Diagram Pareto 
Untuk menjawab permasalahan mengenai jenis-jenis kerusakan yang 
sering   terjadi dan penyebabnya dilakukan analisis dengan metode diagram 
pareto. Diagram pareto ini merupakan suatu gambar yang mengurutkan 
klasifikasi data  dari kiri ke kanan menurut urutan rangking tertinggi hingga 
terendah. Hal ini dapat membantu menemukan permasalahan yang paling 
penting untuk segera diselesaikan sampai pada masalah yang tidak harus 
segera diselesaikan (Ariani ; 2004, 19). 
Langkah-langkah pembuatan diagram  pareto sebagai berikut : 
a. Menentukan persentase kerusakan untuk setiap jenis kerusakan. Misalkan 
terdapat kerusakan A, B, dan C yang jumlahnya  masing-mesin sebanyak 
a%, b%, dan c%. 
b. Membuat diagram pareto dengan mengurutkan jenis kerusakan yang 
jumlah paling besar ke jumlah paling kecil dari kiri ke kanan. Misalkan 







    a 
                      b 
    c 
    
 A B C Jenis kerusakan 
 
Gambar 3.1 
Diagram Pareto  
 
3. Diagram Sebab Akibat (Fishbone  Chart) 
Diagram sebab akibat dikembangkan oleh Dr. Kaora Ishikawa pada 
tahun 1943. Diagram sebab akibat menggambarkan garis dan simbol-simbol yang 
menunjukkan hubungan antara akibat dan penyebab suatu masalah.  Adapun 






















Langkah-langkah pembuatan diagram sebab akibat sebagai berikut: 
a. Mulai dengan masalah yang penting untuk diselesaikan, lalu menempatkan 
masalah itu pada “kepala ikan” yang merupakan akibat. 
b. Tulis faktor penyebab utama (sebab) yang mempengaruhi masalah kualitas 
sebagai “tulang besar”. Faktor penyebab dapat dukategorikan dalam faktor 
tenaga kerja, mesin, peralatan, marerial, lingkungan kerja dan sebagainya 
yang dapat dikembangkan melalui brainstorming. 
c. Tulis penyebab sekunder yang mempengaruhi penyebab utama  sebagai 
“tulang sedang”. 














BAB IV  
ANALISIS DATA DAN PEMBAHASAN 
 
A. Gambaran Umum Perusahaan  
1. Sejarah dan Perkembangan PT Nojorono Group Kudus  
Nojorono Group Kudus merupakan kelompok industri yang bergerak 
dalam bidang produksi rokok. Awal dari perkembangan Nojorono Group Kudus 
adalah pada tanggal 14 Oktober 1932 masih berbentuk perusahaan firma dengan 
sistem permodalan dari kalangan keluarga/saudara dekat sendiri, dan didirikan di 
desa Godi, Pati. Pendirinya adalah Bapak Koo Djie Siong dan bapak Tan Djing 
Thay. 
Seiring dengan perkembangan yang dialami, Nojorono mulai menemui 
kendala berupa sulitnya mencari tenaga kerja khususnya didaerah sekitar Pati, 
karena itu pada tahun 1935 diputuskan untuk memindahkan perusahaan ke Kudus. 
Dalam proses pemilihan tempat untuk perusahaan di Kudus,  Nojorono 
mengalami 2 kali pindah lokasi. Pada saat pertama kali pindah ke Kudus, 
Nojorono berlokasi di Jalan Menur Kudus. Mungkin karena alasan faktor 
strategisnya lokasi, maka pada tanggal 1 Januari 1971 perusahaan dipindahkan ke 
Jalan Sudirman no. 86 B Kudus, dan pada tanggal 3 Oktober 1996 Nojorono 
resmi menempati bangunan baru tersebut sampai saat ini.  
  Pada tahun 1973 mungkin karena alasan pengembangan perusahaan 
Nojorono merubah bentuk badan hukumnya dari perusahaan firma menjadi 
perusahaan perseroan terbatas dengan nama “ Paberik Tembakau PT Nojorono 
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Kudus ”. Perubahan badan hukum ini berdasarkan akta no. 50 tanggal 25 Aprilk 
1973 (pendaftaran Pengadilan Negerin Kudus No. 24/1974 tanggal 26 Agustus 
1974). 
  Pada awal berdirinya PT Nojorono Kudus mempunyai jumlah karyawan 
sebanyak 1.000 orang (harian dan borong), 3 orang pimpinan dan 7 orang 
bulanan. Dan jumlah tersebut terus bertambah sampai saat ini sejalan dengan terus 
berkembangnya PT Nojorono Group Kudus. 
Sekarang PT Nojorono Kudus telah berkembang menjadi 3 perseroan terbatas 
sesuai dengan jenis produk rokok yang diproduksi, dibawah Co Name Nojorono 
Group Kudus yaitu : PT Nojorono Tobacco International, PT Nikorama Citra, PT 
Nikki Super.Pada saat ini yang menjabat pimpinan perusahaan adalah Bapak 
Stefanus J.J Batihalim, Bapak Harsono Djuhadi, Bapak Arifin Pamudji, Bapak 
Hartanto T. Kusuma. 
Jumlah karyawan PT Nojorono Group Kudus sekarang adalah 12.825 
orang, dengan rincian sebagai berikut : karyawan di Kudus meliputi, karyawan 
borong berjumlah 7.367 orang, karyawan harian berjumlah 2.567 orang, karyawan 
bulanan berjumlah 422 orang dan karyawan di luar Kudus berjumlah 2.469 orang. 
  Visi PT Nojorono Group Kudus adalah perusahaan yang mempunyai 
keunggulan bersaing dengan mengutamakan inovasi produk-produk bermutu 
tinggi dan dapt diterima di seluruh Indonesia. Misi PT Nojorono Group Kudus 
adalah :  a) senantiasa meningkatkan mutu dan menciptakan produk-produk yang 
dapat memuaskan kebutuhan konsumen, b) Memantapkan dan memperluas 
pemasaran, Mewujudkan terbentuknya perusahaan yang kokoh, efektif, dan 
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efisien untuk kesejahteraan bersama, c) tetap bertulang punggung pada industri 
rokok.  
2. Lokasi PT Nojorono Group Kudus  
  PT Nojorono Group Kudus mempunyai kantor pusat di Jalan Sudirman no. 
86 B Kudus. Dalam operasionalnya PT Nojorono Group Kudus sekarang 
memiliki 9 unit kerja/brak giling SKT (Sigaret Kretek Tangan), 3 unit kerja/brak 
contong SKT (Sigaret Kretek Tangan) dan 3 unit kerja/brak SKM (Sigaret Kretek 
Mesin).  Masing-masing unit tersebut dapat dilihat dalam tabel sebagai berikut :  
 
Tabel 4.1 


















No Unit Kerja / Brak Lokasi Perusahaan 
1 Brak Giling Pusat Komplek Kantor Pusat, Kab. Kudus PT Nojorono 
2 Brak Giling Jambean Ds. Jambean Lama, Kec. Bae, Kab. Kudus PT Nojorono 
3 Brak Giling Jinggo I Jl. Wachid Hasyim, Kab. Kudus PT Nojorono 
4 Brak Giling Jinggo II Jl. Wachid Hasyim, Kab. Kudus PT Nojorono 
5 Brak Giling Kaliwungu Kec. Kaliwungu, Kab. Kudus PT Nojorono 
6 Brak Giling Garung Ds. Garung Lor, Kec.Kaliwungu, Kab. 
Kudus 
PT Nojorono 
7 Brak Giling Golan 
Tepus 
Ds. Golan Tepus, Kec. Mejobo, Kab. 
Kudus 
PT Nojorono 
8 Brak Giling Welahan Kec. Welahan, Kab. Jepara PT Nojorono 
9 Brak Giling Mejobo Kec. Mejobo, Kab. Kudus PT Nojorono 
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Tabel 4.2 
Unit Kerja / Brak Contong SKT PT Nojorono Group Kudus 
 
No Unit Kerja / Brak Lokasi Perusahaan 
1 Brak Contong pusat Komplek Kantor Pusat, Kab. Kudus PT Nojorono 
2 Brak Contong Garung Ds. Garung Lor, Kec. Kaliwungu,  
Kab. Kudus 
PT Nojorono 
3 Brak Contong Jinggo JL. Wachid Hasyim, Kab. Kudus PT Nojorono 
Sumber : PT Nojorono Group Kudus, 2004 
 
Tabel 4.3 
Unit Kerja / Brak Contong SKM PT Nojorono Group Kudus 
 
No Unit Kerja / Brak Lokasi Perusahaan 
1 Brak MDI Jl. Lukmonohadi, Kab. Kudus PT Nojorono 
2 Brak Clas mild Jl. Wachid Hasyim, kab.Kudus PT Nojorono 
3 Brak Nikki Super JL. Lukmohadi, Kab. Kudus PT Nojorono 
Sumber : PT Nojorono Group Kudus, 2004 
 
PT Nojorono Group Kudus juga mempunyai beberapa departemen dan 
fasilitas penunjang yang lokasinya terpisah dari kantor pusat antara lain dapat 
dilihat dalam tabel 4. 4 sebagai berikut :   
Tabel 4.4 
Departemen dan Fasilitas Penunjang  PT Nojorono Group Kudus 
Sumber : PT Nojorono Group Kudus, 2004 
 
No Departemen Lokasi 
1 Logistik dan Proses 
Cengkeh 
Komplek Desa. Jambean Baru, Kec. Bae Kab. Kudus 
  Komplek Desa. Jambean Lama, Kec. Bae Kab. Kudus 
2 Proses Pengolahan 
Tembakau 
Komplek Desa. Jambean Baru, Kec. Bae Kab. Kudus 
3 Teknik Jambean Baru Komplek Desa. Jambean Baru, Kec. Bae Kab. Kudus 
4 Engineering Jl. Wachid Hasyim, Kab. Kudus 
5 Depo Tembakau Gudang Djinggo, Gudang Tanjung, Gudang Jati, Gudang 
Krapyak 
  Gudang Krapyak udang Jambean Lama, Gudang Jambean 
Baru 
  Gudang Bacin,Gudang Gondang Manis. 
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Departemen pemasaran, mempunyai kantor pusat di Jakarta dengan kantor 
perwakilannya terbagi dalam daerah pemasaran masing-masing yaitu Jakarta, 
Kudus, Surabaya dan Bandung. 
Departemen produksi SKM (Sigaret Kretek Mesin) merupakan 
departemen yang bertanggung jawab dalam proses produksi produk jadi (rokok) 
dengan mesin. Departemen produksi SKM Nojorono Group Kudus terdiri dari 4 
unit kerja dengan lokasi yang terpisah, seperti yang dapat dilihat pada tabel 4.5 
sebagai berikut : 
Tabel 4.5 
Unit Kerja Departemen Produksi SKM 
Sumber : PT Nojorono Group Kudus, 2004 
 
Departemen Produksi SKM sebenarnya mempunyai 2 macam bagian kerja 
sesuai dengan proses produksinya, tetapi bersifat optional yaitu bagian produksi 
dengan mesin (maker, packer, bandrol dan wrapper, boxer dan marden) dan 
bagian produksi secara manual (contong). Bagian produksi dengan mesin dan 
contong secara umum berfungsi menjalankan sistem produksi mulai dari 
persedian bahan baku, proses produksi dan gerak kerja serta kegiatan-kegiatan 
yang berkaitan termasuk didalamnya mengontrol kualitas sumber daya yang 
terlibat (bahan baku, pekerja dan hasil kerja) 
 Unit Kerja Lokasi Produk 
PTNikorama Citra Nikorama  Ds. Jambean Lama, Kec. Bae, Kab. 
Kudus 
KMNI-12 
PT Nikki Super Nikki Super Jl. Wachid Hasyim No.8 Kudus KMNS-12 
   KMNS-16 
PT N.T.I MDI Jl. Wachid Hasyim No.8 Kudus MDI-12 
 Clas Mild Jl. Wachid Hasyim No.124 Kudus MCM-16 
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  Bagian produksi dengan mesin mempunyai proses produksi berupa 
pembuatan rokok batangan (maker), rokok polosan (packer), rokok dalam pak 
(bandrol dan wrapper) sampai menjadi rokok dalam pak dalam pres (boxer dan 
marden), didalamnya tentu saja melalui tahapan-tahapan proses termasuk adanya 
kegiatan quality control. Sedangkan bagian produksi contong merupakan bagian 
yang mempunyai proses produksi hasil dari bagian produksi dengan mesin.  
 Artinya bagian produksi contong menerima produk rokok pak dalam pres untuk 
diproses lanjut menjadi dalam kemasan bos dan box. Bagian contong juga 
menhadi alternatif dalam proses rokok pak dalam kemasan pres (membantu 
kapasitas mesin boxer dan marden). Bagian contong dikerjakan secara manual 
oleh tenaga kerja borong.  
Departemen Produksi SKM (Sigaret Kretek Mesin) merupakan 
departemen yang bertanggung jawab dalam proses produksi produk jadi (rokok) 
dengan mesin. Departemen produksi SKM Nojorono Group Kudus terdiri dari 4 
unit kerja dengan lokasi yang terpisah, seperti yang dapat dilihat pada tabel 4.6 
sebagai berikut : 
Tabel 4.6 
Unit Kerja Departemen Produksi SKM 
Sumber : PT Nojorono Group Kudus, 2004 
 
 Unit Kerja Lokasi Produk 
PTNikorama Citra Nikorama  Ds. Jambean Lama, Kec. Bae, Kab. 
Kudus 
KMNI-12 
PT Nikki Super Nikki Super Jl. Wachid Hasyim No.8 Kudus KMNS-12 
   KMNS-16 
PT N.T.I MDI Jl. Wachid Hasyim No.8 Kudus MDI-12 
 Clas Mild Jl. Wachid Hasyim No.124 Kudus MCM-16 
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Departemen Produksi SKM sebenarnya mempunyai 2 macam bagian kerja 
sesuai dengan proses produksinya, tetapi bersifat optional yaitu bagian produksi 
dengan mesin (maker, packer, bandrol dan Wrapper, boxer dan marden) dan 
bagian produksi secara manual (contong). Bagian produksi dengan mesin dan 
contong secara umum berfungsi menjalankan sistem produksi mulai dari 
persedian bahan baku, proses produksi dan gerak kerja serta kegiatan-kegiatan 
yang berkaitan termasuk didalamnya mengontrol kualitas sumber daya yang 
terlibat (bahan baku, pekerja dan hasil kerja) 
  Bagian produksi dengan mesin mempunyai proses produksi berupa 
pembuatan rokok batangan (maker), rokok polosan (packer), rokok dalam pak 
(bandrol dan wrapper) sampai menjadi rokok dalam pak dalam pres (boxer dan 
marden), didalamnya tentu saja melalui tahapan-tahapan proses termasuk adanya 
kegiatan quality control. Sedangkan bagian produksi contong merupakan bagian 
yang mempunyai proses produksi hasil dari bagian produksi dengan mesin. 
 Artinya bagian produksi contong menerima produk rokok pak dalam pres 
untuk diproses lanjut menjadi dalam kemasan bos dan box. Bagian contong juga 
menhadi alternatif dalam proses rokok pak dalam kemasan pres (membantu 
kapasitas mesin boxer dan marden). Bagian contong dikerjakan secara manual 
oleh tenaga kerja borong.  
   Jumlah tenaga kerja yang ada pada departemen produksi SKM adalah 913 
pekerja, dengan rincian  sebagai berikut :  karyawan bulanan, bagian produksi ada 
13 orang, bagian teknik ada 20 orang, dan bagian kantor ada 19 orang. Karyawan 
harian, bagian teknik III produksi ada 370 orang, teknik filter III ada 37 orang, 
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bagian Nikki super produksi ada 150 orang, teknik Nikki super ada 10 orang, 
bagian Nikorama produksi ada 87 orang, teknik Nikorama ada 4 orang, dan yang 
terakhir karyawan borong, bagian filter III produksi ada 34 orang, Nikki super 
produksi ada 110 orang, dan Nikorama produksi ada 59 orang.  
3. Struktur Organisasi PT Nojorono Group Kudus  
Struktur organisasi merupakan kerangka yang menhunjukkan kedudukan, 
tugas dan wewenang serta tanggung jawab tingkatan-tingkatan manajemen dalam 
suatu organisasi. PT Nojorono Group Kudus telah membagi organisasi menjadi 
pusat-pusat pertanggungjawaban diserti deserntralisasi wewenang dan tanggung 
jawab. Tiap tingkatan manajemen mempunyai wewenang untuk membuat 
keputusan sesuai dengan tingkatnnya dan bertanggungjawab terhadap keputusan 
yang telah dibuatnya. Struktur organisasi PT Nojorono Group Kudus berdasarkan 
fungsi-fungsi dalam organisasi dapat dilihat dalam lampiran. 
Sebagai penjelasan secara garis besar tugas dan wewenang dari struktur organisasi 
di PT Nojorono Group Kudus adalah sebagai berikut : 
a. Dewan Komisaris 
Memegang kendali strategis pertama dalam perusahaan yang mempunyai 
wewenang dalam mengambil keputusan. 
b. Dewan Direksi 
Dewan direksi mempunyai tugas melaksanakan keputusan yang dibuat dewan 
komisaris. 
c. Internal Auditor 
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Internal Auditormempunyai fungsi kontrol yang harus menguasai semua 
masalah atau kasus-kasus yang terjadi. 
d. Direktur Logistik I 
Direktur Logistik I mempunyai tugas untuk merencanakan pembelian, 
pengadaan dan stok tembakau dalam gudang serta mengelola perawatan, 
penggunaan dan jalur distribusi tembakau ke bagian pengolahan. 
e. Direktur Logistik II 
Direktur Logistik II mempunyai tugas untuk merencanakan pembelian, 
pengadaan, stock cengkeh dan saos. 
f. Direktur Keuangan  
Direktur Keuangan mempunyai tugas dan wewenang dalam merencanakan, 
mengarahkan dan mengatur pembelian, pengolahan sumber dan penggunan 
dana/kekayaan perusahaan, pengaturan gaji karyawan dan masalah 
administrasi perusahaan dengan sistem komputerisasi. 
g. Direktur Umum 
Direktur Umum mempunyai tugas dan wewenang dalam memimpin dan 
bertanggung jawab terhadap kegiatan yang dilakukan atas nama perusahaan 
baik didalam maupun diluar perusahaan.  
h. Direktur Produksi 
Direktur Produksi mempunyai tugas dan wewenang dalam merencanakan, 
mengarahkan, mengatur pengolahan tembkau dan cengkeh, menentukan 
produk yang akan dibuat dan kegiatan produksi dalam Sigaret Kretek Tangan 
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(SKT) dan Sigaret Kretek Mesin (SKM) serta penjadwalan perawatan mesin 
dalam SKM. 
i. Direktur Penelitian dan Pengembangan 
Direktur Penelitian dan Pengembangan mempunyai tugas dan wewenang 
dalam merencanakan, mengarahkan, mengatur kegiatan penelitian dan 
pengembangan bahan, proses produksi dan produk untuk tujuan 
menyempurnakan mutu produk, efisiensi proses produksi dan penemuan 
alternatif produk baru untuk memenuhi tujuan perusahaan dalam jangka 
panjang maupun pendek.  
j. Direktur Pemasaran 
Direktur pemasaran mempunyai tugas dan wewenang dalam merencanakan, 
mengarahkan, mengatur kegiatan pemasaran sesuai dengan tujuan perusahaan 
secara efektif dan efisien melalui penetapan kebijakan disemua aSpek 
pemasaran maupun aspek yang berpengaruh terhadap kegiatan pemasaran. 
4. Sistem Produksi  










SUPPLIER INPUT PROCESS OUTPUT 
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Keterangan gambar 4.1 dapat dijelaskan sebagai berikut : 
a. Supplier Bahan Baku 
1) Terdiri dari bahan baku seperti kertas, lem, pita cukai disuplai dari Bagian 
Logistik Kertas dapat dilihat dalam tabel 4.7 sebagai berikut : 
2) Tembakau blending, disuplai dari departemen Proses Pengolahan 
Tembakau Jambean Baru 
3) Pita Cukai, dari Direktorat Cukai  Ditjen Bea Cukai 
b. Input Bahan Baku  
Fungsi bahan baku dalam proses produksi SKM  
a. Proses Maker 
1) Tembakau blending, sebagai bahan baku utama rokok 
2) Cigarette paper sebagai pembungkus tembakau menjadi lintingan 
rokok  
3) Lem cigarette paper sebagai perekat kertas rokok  
4) Filter rod sebagai filter untuk rokok  
5) Corktipping sebagai kertas pembungkus filter rod  
6) Lem CTP sebagai perekat untuk kertas CTP 
b. Proses Packer  
1) Rokok batangan sebagai bahan baku pengisi pak rokok 
2) Alumunium foil sebagai bahan pembungkus rokok agar saos rokok 
tidak menguap 




Sumber : Bagian Logistik Kertas Departemen SKM, 2004 
 
4) Blank/HLP sebagai pembungkus dan tempatuntuk melindungi rokok 
dari kerusakan  
5) Lem HLP untuk merekatkan lipatan HLP 
c. Proses Bandrol dan Wrapper 
1) Rokok polosan sebagai bahan baku proses ini 
2) Bandrol/pita cukai sebagai cukai penjualan (pajak pemerintah) 
3) Lem kertas sebagai perekat bandrol pada rokok polosan  
4) OPP sebagai pembungkus pak rokok untuk melindumgi dari 
kerusakan (air dan sebagainya) 
5) Tear tape sebagai fungsi untuk membuka OPP/segel pak 
d. Proses Boxer & Marden dan Contong  
1) Dos pres sebagai kemasan sejumlah pak rokok  
2) OPP pres sebagai pembungkus dos pres untuk melindungi dari 
kerusakan  
3) Tear tape pres sebagai fungsi untuk membuka OPP pres/segel pres 
4) Kertas bos sebagai kemasan sejumlah pres rokok  
5) Plat bos sebagai segel kemasan bos 
6) Lem kertas sebagai pelekat dos pres, kertas bos dan plat bos 
7) Box sebagai kemasan sejumlah bos rokok 
8) Isolasi sebagai segel kemasan 
Adapun untuk spesifikasi material rokok Clas Mild dapat dilihat dalam tabel 


























Sumber : Departemen Produksi SKM, 2004 
 
 
c. Proses Produksi 
Proses produksi adalah bagian yang paling penting dalam sistem 
produksi. Proses produksi yang dilakukan pada departemen SKM meliputi 
beberapa tahap. Setiap tahapan proses produksi tersebut dapat dilihat dalam  













1 Cigarette paper  1 rol = 6000 m 24.5 70 85.714 
2 Corktipping paper 1 rol = 3000 m 60 25 240.000 
    24 250.000 
3 Filter rod 1 dos = 5710 btg d = 6.95 20 34.260 
4 Alumunium foil 1 rol = 2000 m 76 213 9.390 
5 Gold metalized 1 rol = 750 m 84 37 20.270 
     18.919 
6 OPP pak 1 rol = 2800 m 115 158 17.722 
7 Tear tape pak 1 rol = 8000 m 350 158 50.633 
8 OPP dos pres  1 rol = 2400 m 2 270 8.889 
9 Tear tape pres  1 rol = 8000 m  270 29.630 
10 HLP  95  0.8 x 0.3 
11 Dos pres   93 150  
12 Plat bos   297  











































Kegiatan Proses Produksi  
Departemen Produksi SKM 
 
 






Rokok pak dengan pita cukai, OPP & tear tape
Boxer dan Marden 
 
Rokok pres 
Bos dan Box 
Gudang 





OPP Tear tape Pita cukai 
OPP Dos pres 
Dos box Plat bos Kertas bos 
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Adapun deskripi kegiatan proses produksi dapat diuraikan sebagai 
berikut : 
1) Proses Maker 
a) Proses diawali dengan kegiatan membersihkan tembakau dari kotoran 
atau gagang (pilih-pilih) sebelum proses dalam mesin maker. 
b) Tembakau dimasukkan ke bagian hopper mesin maker (untuk jenis 
Mollmack ada pipa penghisap) kemudian tembakau mengalami proses 
pengangkatan dan dihisap ke bagian weight control . 
c) The weight control tembakau ditentukan berat dan volume sesuai 
dengan setting, tembakau yang berlebihan dikembalikan ke hopper. 
d) Kertas sigaret mengalami proses cetak logo (untuk rokok reguler) 
e) Kemudian tembakau digabungkan dengan kertas sigaret pada bagian 
tongue piece. 
f) Dari tongue piece tembakau dan kertas sigaret dilem diatas short folder 
dan direkatkan pada long folder (alat pemanas) 
g) Kemudian rokok mengalami proses pemotongan, sesuai standar yang 
ditentukan. 
h) Rokok yang telah dipotong kemudian mengalami proses pelurusan 
pada bagian alligning drum. 
i) Proses selanjutnya adalah penggabungan rokok dengan filter rod 
dengan posisi rokok – filter – rokok (2 rokok) pada bagian assembler 
drum, dan dibungkus dengan CTP. 
 54 
j) Tahap akhir adalah pemotongan rokok pada bagian final cutting drum 
menjadi 2 batang rokok. Kemudian rokok disearahkan melalui turning 
drum keluar dari mesin. 
k) Rokok batangan ditampung dalam tray, setelah mengalami proses 
sortir (berat, pressure drop, dan sebagainya). 
2) Proses Packer  
a) Rokok batangan dalam tray diambil dengan selendang kertas dan 
ditempatkan ke penampungan rokok batangan pada mesin packer. 
b) Rokok batangan didorng turun, kemudian dipissahkan (12 atau 16 
batang ) dengan sistem sensor  
c) Rokok batangan tersebut kemudian mengalami proses pemberian 
almumunium foil dan inner (alumunium foil sebelumnya melalui 
proses embossing). 
d) Kemudian selanjutnya dengan pemberian blank, pelipatan blank, dan 
pemberian lem. 
e) Untuk merekatkan lipatan, pak rokok tersebut melalui bagian pemanas 
(drying drum). 
f) Rokok dalam pak kemudian ditempatkan pada tong, setelah 
mengalami proses sortir. 
3) Proses bandrol dan wrapper 
a) Rokok dalam pak kemudian masuk ke mesin bandrol melalui collator  
(penampungan). 
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b) Kemudian mengalami proses pemberian bandrol ( dengan sistem 
hisap) 
c) Selanjutnya pak rokok melewati bagain pemanas/heater untuk 
mempercepat pengeringan lem bandrol. 
d) Pak rokok yang sudah berbandrol dimasukkan ke penampungan 
(collator) untuk proses pembungkusan (pemotongan dan pelipatan) 
pak rokok dengan OPP dan pemberian tear tape. 
e) Setelah melewati bagian pemanas / heater untuk melekatkan OPP 
dengan pak rokok (lipatan rokok) 
f) Pak rokok yang sudah berbandrol, terbungkus OPP, dan telah diberi 
tear tape ditempatkan dalam tong kembali. 
4) Proses Boxer dan Marden 
a) Pak rokok dari proses bandrol dan wrapper kemudian masuk ke mesin 
boxer untuk mengalami proses pengepakan dalam dos pres. Proses ini 
dilakukan dengan mesin sensor untuk jumlah pak rokok yang akan 
dikemas dalam dos pres. 
b) Selanjutnya dos pres masuk ke mesin marden untuk dibungkus dengan 
OPP pres dan pemberian tear tape pres. 
c) Kemudian dos pres melewati bagian pemanas/heater untuk melekatkan 
OPP dengan dos pres (lipatan rapi) 
d) Dos pres yang sudah dibungkus dengan OPP dan diberi tear tape siap 
masuk ke proses contong. 
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5) Proses Contong 
Dari proses bandrol & wrapper : 
a) Pekerja terbagi menjadi 3 fungsi kerja yaitu sebagai pembuat dos pres 
dan sebagai pengisi dos pres dan sebagai pembungkus dos pres dengan 
OPP. 
b) Pak rokok yang sudah berbandrol dan dibungkus OPP serta diberi tear 
tape, dimasukkan ke dos pres oleh pekerja borong. 
c) Selanjutnya dos pres dibungkus dengan OPP pres yang juga telah 
terdapat tear tape, dan lipatan direkatkan dengan alat pemanas/heater 
yang terdapat pada meja kerja. 
d) Proses contong juga mengalami proses sortir. 
Dari proses boxer, marden atau dari contong sendiri : 
a) Dos pres selanjutnya dikemas dengan kertas bos dan diberi plat bos 
serta stempel kode produksi. 
b) Setelah melalui proses pengebosan, kemudian dilakukan proses 
pengemasan dalam box. 
(jumlah rokok batangan dalam pak, pak dalam dos pres, pres dalam 
bos dan bos dalam box tergantung jenis produk rokok sesuai ketentuan 
yang ada). 
d. Output Produksi 
Berupa rokok batangan (dari proses maker), rokok polosan ( dari 
proses packer), rokok dalam kemasan pak (dari proses bandrol & wrapper), 
 57 
pres (dari proses boxer, marden,  dan contong), bos (dari proses contong), dan 
box (dari proses contong). 
5. Program Masuk Kerja dan Jadwal  Kerja  
Program masuk kerja dan jadwal kerja disusun berdasarkan target 
produksi, keadaan mesin, dan jumlah tenaga kerja yang ada (direncanakan dalam 
Perencanaan Produksi Unit/PPC) 
a. Target Produksi  
Target produksi untuk satu periode sesuai dengan yang direncanakan 
mempengaruhi :  
1) Shift kerja  
Jika target terlalu besar maka dapat dilakukan shift pendek (tanpa lembur / 
7 jam kerja ), 1 shift atau 2 shift dan sebaliknya  
2) Masuk kerja  
Jika target memang diperkirakan belum dapat tercapai karena beberpa 
kendala maka salah satu alternatif adalah 7 hari kerja (minggu masuk) 
b. Mesin  
Kapasitas mesin mempengaruhi pengaturan jadwal kerja misalnya 
ketika salah satu mesin maker berhenti karena rusak maka suplai rokok 
batangan akan berhenti (ekstrem), sehingga untuk efisiensi pekerja pada mesin 
packer dialokasikan ke proses produksi lain. (bisa ke maker, packer, wrapper, 
boxer) atau untuk kegiatan lain (bersih-bersih dan sebagainya) atau juga 
ketika mesin dalam keadaan rusak sehingga harus dimatikan baik di maker, 
packer, wrapper, boxer dan marden. Kapasitas dan keadaan mesin juga 
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berpengaruh pada keputusan untuk melakukan shift pendek/panjang dan 
program masuk kerja. 
c. Jumlah Tenaga Kerja  
Absensi/ijin pekerja juga mempengaruhi alokasi jadwal kerja dan program 
masuk kerja  
6. Fasilitas/Alat Yang Digunakan  









Adapun deskripsi mesin-mesin produksi dapat dijelaskan sebagai berikut : 
1) Mesin Maker 
Fungsinya adalah menjalankan proses produksi dari material (tembakau 
blending, cigarette paper, CTP, filter rod, dan lem) menjadi rokok 
batangan. 
Prosedur pengoperasian mesin adalah : 
a) Crew mesin terdiri dari operator mesin, pembantu operator, catcher, 













b) Opertor mesin bertugas menjalankan operasi mesin, bertanggung 
jawab terhadap aktivitas anak buah, bertangguang jawab terhadap 
kualitas produk, dan melakukan perawatan mesin 
c) Pembantu operator bertugas membantu operator (jika tidak ada 
tempat) untuk menjalankan mesin, bertangguang jawab terhadap 
kualitas produk, dan melakukan perawatan mesin 
d) Catcher bertugas melakukan pengisian tembakau ke mesin, melakukan 
pengisian rokok batangan ke tray, melakukan pemilihan/sortir, dan 
melakukan perawatan mesin 
e) QC bertugas mengawasi dan bertanggung jawab terhadap kualitas 
produk 
f) Mekanik bertugas menjalankan, memperbaiki dan melakukan 
perawatan mesin 
g) Pada awal operasi mesin, dilakukan waktu pemanasan untuk 
menyiapkan heater pada mesin, dengan mengacu pada indikator panas 
yang ada pada mesin  
h) Jika ada trouble pada bagian mesin, maka mekanik harus segera 
memperbaikinyua (kecuali kerusakan cukup berta sehingga butuh 
waktu) 
Titik kritis pada mesin maker adalah : 
(1) Teflon sering lepas, elevator kotor menyebabkan tidak rata 
(2) Nozle macet akibat lem kotor, tekanan angin kurang atau bocor 
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(3) Pisau pemotong juga harus sering dibersihkan untuk mendapatkan 
hasil pemotongan yang bagus 
2) Mesin Packer 
Fungsi mesin packer adalah melakukan proses preoduksi 
pengepakan dari rokok batangan hasil mesin maker. Pengepakan meliputi 
pemberian alumunium foil, inner, dan blank. 
Prosedur pengoperasian hampir sama pada mesin maker adalah : 
Titik kritis pada mesin packer adalah : 
a) Pada karet penghisap (vacuum/suction ped), jika telah lama 
pemakaiannya biasanya sering aus, menyebabkan blank miss. 
b) Nozle macet akibat lem kotor, tekanan angin kurang atau bocor 
c) Pada karet embossing jika telah lama pemakaian maka sering 
mengalami aus 
3) Mesin Bandrol dan Wrapper 
Fungsi mesin bandrol adalah melakukan proses produksi 
pemberian pita cukai bisa pada pak (rokok polosan) hasil mesin packer 
Titik kritis pada mesin bandrol adalah : 
Pada penghisap mesin cukai, jika kotor/tersumbat maka pemberian pita 
cukai bisa tidak berjalan/lolos. 
Fungsi mesin wrapper adalah : melakukan proses produksi 
pembungkusan pak rokok dengan OPP, serta pemberian tear tape. 
Prosedur pengoperasian hampir sama dengan mesin maker. 
Titik kritis pada mesin wrapper adalah : 
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Posisi pemasangan OPP dan tear tape, sehingga OPP dan tear tape 
terpasang dengan rapi (setting mesin). 
4) Mesin Boxer dan Marden 
Fungsi mesin boxer adalah melakukan proses produksi 
pengemasan pak rokok hasil wrapper dalam dus pres. 
Prosedur pengoperasian hampir sama dengan mesin maker. 
Titik kritis pada mesin boxer adalah : 
Pada pengisian dus pres dengan pak rokok. 
Fungsi mesin mardenadalah  melakukan proses produksi 
pengemasan dus pres dengan OPP dan pemberian tear tape pres. 
Titik kritis mesin marden adalah : 
Karet penjepit OPP, jika aus maka posisi OPP bisa bergeser.   
5) Mesin pemanas pada bagian contong  
Fungsinya untuk merekatkan OPP dengan dus pres 
6) Compressor 
Fungsinya untuk menyuplai angin dengan tekanan tertentu melalui pipa 
output ke mesin produksi. 
Prosedur pengoperasiannya adalah dengan sistem komputerisasi, suhu 
udara distabilkan pada 890-900 dan tekanan udara 6-7 bar. 
Titik kritis pada compressor adalah pada pengaturan tekanan, jika tekanan 
turun maka ada beberapa mesin yang tidak mendapatkan suplai mesin 
tidak dapat dijalankan. 
7) Vacuum pump 
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Fungsinya untuk menghisap udara dan memberikan fungsi pada beberapa 
bagian mesin. 
Titik kritisnya adalah jika saluran hisap tersumbat atau kotor. 
8) Mesin KDF  
Fungsinya adalah melakukan proses produksi filter rod, dari material tow, 
triacitine dan plug wrap serta lem.  
b. Tray  
Berupa tempat  untuk meletakkan rokok batangan, yang meliputi :  
1) 1 tray untuk rokok Clas Mild  =    3200 batang rokok  
2) 1 tray untuk rokok MDI  =    2550 batang rokok 
3) 1 tray untuk rokok Nikki/Super  =    2250 batang rokok  
c. Tong 
Berupa tempat dari bahan papan untuk meletakkan rokok polosan maupun 
rokok hasil wrapper. 
1) 1 tong untuk rokok Clas Mild  =   245 pak 
2) 1 tong untuk rokok Nikki/Niko  =   180 pak (12 batang) 
3) 1 tong untuk rokok Nikki/Niko  =   240 pak (16 batang) 
d. Kereta 
Berupa lemari beroda untuk tempat penyimpanan rokok batangan sementara  
e. Pallet  
Terbuat dari papan kayu berbentuk seperti meja kecil. Fungsinya adalah 
sebagai tempat/alas tumpukan tembakau dan tong (memudahkan untuk 
dipindahkan). 
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f. Hand Pallet  
Peralatan ini berfungsi untuk mengangkat dan memindahkan tumpukan 
barang diatas pallet. Alat ini dioperasikan oleh tenaga manusia secara manual. 
g. Ruang Penyimpanan Rokok Batangan  
Berupa ruangan yang dirancang khusus, dinding berlapis alumunium serta ada 
pengkondisian udara yang jenuh saos (menghindari hilangnya saos). 
7. Pengendalian Kualitas Produksi 
Semua aktivitas yang berkaitan dengan Inspeksi, pengontrolan dan 
pengujian terhadap produk yang dihasilkan dilakukan untuk memastikan bahwa 
produk tersebut memenuhi standar kualitas yang telah ditetapkan. Aktivitas-
aktivitas tersebut harus dibuat dalam suatu prosedur tertulis. Semua prosedur 
pemeriksaan, standar produk dan penugasan-penugasan kerja diberikan dalam 
bentuk tertulis agar :  
a. Menghindari salah pengertian  
b. Mencegah sikap tidask taat azas (inconsistent) dalam pelaksanaan karena lupa 
c. Membantu evaluasi jika terjadi penyimpangan pelaksanaan 
Kegiatan Inspeksi dibagi menjadi 3 bagian : 
a. Receiving Inspection / Incoming Material inspection 
b. In Process Inspection 
c. Final Product Inspection 
Tujuan utama dari ketiga kegiatan diatas adalah untuk memastikan bahwa 
kualitas bahaan baku, produk setengah jadi, dan produk jadi yang diproduksi 
sesuai dengan standar yang telah ditetapkan sehingga produk akhir yang 
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diterima konsumen sesuai dengan apa yangt mereka butuhkan (consumer 
needs). 
Dibawah ini dapat dilihat diagram overview pengontrolan kualitas yang 














Gambar 4.4  
Quality Control Internal (Quality Control Team) 
 
a. Receiving Inspection / Incoming Material inspection 
Inspeksi ini dilakukan dengan tujuan untuk memastikan bahwa material/bahan 
yang masuk sesuai dengan spesifiksasi yang diperlukan. Sistem pemeriksaan 
yang dilakukan bisa memakai satu atau lebih dari metode berikut : 
1) Inspeksi/pengujian saat pemeriksaan material 
2) Assesment atau audit pada supplier  
3) Penilaian nunttuk lab. uji yang terakreditasi 
4) Jaminan atau sertifikasi kondisi bnaik dari supplier 




Maker Packer Boxer & 
Overwrapper 
Input 
Quality Control External 
(R&D, Project Mild, Pemasaran dan 
Consumer) 
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Untuk memastikan bahwa produk yang dihasilkan sesuai dengan spesifikasi 
yang ditetapkan maka diperlukan aktivitas Inspeksi dari proses awal sampai 
dengan proses akhir. In Process Inspection dibagi 2 yaitu : 
1) Pengukuran dan Pemantauan Proses (Process Controlling) 
Karakteristik dari proses yang dapat mempengaruhi kualitas dari produk 
harus dikontrol agar selalu sesuai dengan standar yang telah ditetapkan 
dan memastikan bahwa proses produksi dilaksanakan sesuai ketentuan 
sehingga tidak akan berpengaruh terhadap kualitas produk.  
2) Pengukuran dan Pemantauan Produk (Product Controlling) 
Aktivitas ini dilakukan untuk memastikan bahwa produk yang dihasilkan 
sesuai dengan standar yang ditetapkan. 
c. Final Product Inspection 
Final product inspection dilakukan untuk menjamin bahwa produk 
yang akan diserahkan pada pelanggan sesuai denbgan spesifiksasi yang 
diterapkan. Pada Inspeksi ini semua karakteristik produk harus diperiksa 
mulai dari cigarette rod making, packaging, wrapping, labeling dengan 
frekuensi tertentu sesuai dengan kebutuhan. Final Product inspection 
dilakukan pada saat produk akan diserahkan pada konsumen. 
Perusahaan juga mengadakan pengawasan terhadap barang yang tidak 
standar dan pengawasan kualitas pada proses produksinya antara lain : 
a. Pengendalian Barang Yang Tidak Standar 
Untuk menjamin produk yang tidak sesuai dengan persyaratan 
diidentifikasi dan dikendalikan untuk mencegah penggunaan yang tidak 
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diinginkan atau terkirim ke pelanggan. Maka harus dibuat prosedur  tertulis 
yang mengidentifikasikan proses-proses yang dilibatkan dalam pengendalian 
nonconforming product yang meliputi :  
1) Produk nonconform yang diperbaiki ulang itu diverifikasi kembali agar 
menjamin kesesuaian. 
2) Apabila diperlukan melaporkan untuk memperoleh konsesi (kelonggaran) 
kepada pelanggan berkaitan dengan perbaikan yang diajukan dari produk 
yang tidak sesuai. 
3) Dispersi nonconforming produk meliputi : 
a) Rework/repair  
Produk yang tidak sesuai standar mutu dilakukan Pengerjaan ulang 
atau perbaikan terhadap cacat yang dengan pengawasan mutu yang 
lebih diperketat. Diterima dengan atau tanpa repair (dengan konsesi). 
b) Produk diloloskan dengan melmpirkan nonconforming product report 
yang ditanda tangani oleh bagian-bagian terkait. 
c) Re-graded 
Produk diloloskan tetapi disertai catatan degradasi mutu (re-graded) 
yang menyatakan bahwa karena suatu hal maka produk tersebut tidak 
sesuai  dengan standar yang telah ditetapkan. 
d) Reject atau scrop 
Hasil produksi dibuang atau diavalkan. 
b. Pengendalian Kualitas Pada Proses Produksi  
1) Pengendalian Kualitas Pada Proses Produksi Maker 
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a) Melakuakan kalibrasi terhadap semua alat ukur dan alat uji yang akan 
digunakan tiap awal kerja meliputi kalibrasi terhadap timbangan, 
pressure drops meter, dan memastikan semua alat ukur dalam kondisi 
siap beroperasi serta skala pengukuran menunjukkan standar angka 
nol.  
b) Melakukan pengecekan terhgadap material-material yang akan 
digunakan (tembakau campur, filter, cigarette paper dan CTP paper) 
dan memastikan material yang akan digunakan kondisinya bagus 
sesuai standar mutu dan tidak ada cacat pada material kegudang untuk 
diganti dengan material yang lebih bagus kualitasnya atau 
memutuskan untuk memakai material tersebut untuk produksi disertai 
dengan catatan atau disposisi (dengan persetujuan pengawas 
QC/Kabag. QC). 
c) Secara berkala dan periodik serta sesring mungkin mengambil sample 
cigarette rod hasil produksinya secara acak (random sampling) untuk 
dikontrol kualitasnya secara visual (visual inspection) yang meliputi : 
(1) Kebersihan produk (putih, bersih, tidak boleh ada 
kotoran/kontaminasi) 
(2)    Kualitas bentuk fisik rokok (padat dan tidak gembos) 
(3)    Keselindrisan permukaan (bulat, sempurna tidak oval) 
(4)    Kualitas visual harus bagus (tidak keiput, tidak ada lubasng, tidak 
sobek/koyak) 
(6)    Pengeleman cigarette paper/naad melekat sempurna, tidak pecah 
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(7)    Pengeleman CTP, filter dan cigarette rod sesuai standar  
(8)  Secara berkala dan periodik serta sesering mungkin mengambil 
sample hasil produksi filter rod secara acak (random sampling) 
sebanyak 10 batang untuk dikontrol kualitasnya secara 
pengukuran (phisycal quality) meliputi : 
(a)  Pengukuran pada rokok per batang 
(b)  Pengukuran diameter rokok per batang 
(c)  Pengukuran berat rokok per 10 batang 
(d)  Pengukuran ventilasi rokok per 10 batang 
(Dengan catatan yang diukur pada keempat pengukuran tersebut 
adalah cigarette rod yang sama) 
d) Pencatatan hasil pemeriksaan kualitas baik itu pemeriksaan visual 
(visual quality control) maupun pemeriksaan fisik (phisycal QC) 
dilakukan tiap satu jam sekali tetapi pengontrolan tanpa pencatatan 
hasil pemeriksaan diharuskan dilakukan sesering mungkin pada waktu 
proses berlangsung 
2) Pengendalian Kualitas Pada Proses Produksi  Packer  
a) Melakukan pengecekan terhadap material-material yang akan 
digunakan untuk proses produksi (cigarette, blank, foil dan inner 
frame) dan memestikan material yang akan digunakan dalam kondisi 
yang bagus, sesuai standard mutu dan tidak ada cacat pada material. 
Jika ditemukan material produksi yang kualitasnya tidak bagus, crew 
QC  berhak menentukan material layak digunakan untuk produksi atau 
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tidak, mengembalikan material ke gudang untuk diganti dengan 
material  yang lebih bagus kualitasnya atau memutuskan untuk 
memekai material tersebut untuk produksi disertai dengan catatan / 
disposisi (dengan persetujuan pengawas QC / Kabag QC). 
b) Secara berkala dan periodik serta sesering mungkin mengambil sample 
pak hasil produksi secara acak (random sampling) untuk dikontrol 
kualitasnya secara visual (visual inspection) yang meliputi : 
(1) Kebersihan produk pak (tidak boleh ada kotoran atau kontaminasi) 
(2)  Kualitas bentuk fisik pak (kesikuan, kerapian) 
(3) Kualitas visual (visual quality) harus bagus (tidak) goresan, tidak 
ada lobang, tidak sobek/ koyak) 
(4) Kualitas pengeleman ujung-ujung/sambungan pak melekat 
sempurna tidak pecah/mekar 
(5)  Kualitas pengeleman inner frame, alumunium foil dan pak 
(6)  Jumlah isi rokok dalam satu pak 
(7)  Kualitas-kualitas lain seperti yang tercantum dalam check sheet. 
c) Melakukan pengawasan terhadap proses pengerjaan ulang (rework) 
pak rusak yang dilakukan oleh operator produksi dan memastikan 
bahwa proses yang dilakukan berjalan optimal supaya tidak ada pak 
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cacat yang lolos produksi (pak) cacat dibuang sedangkan cigarette rod 
diproses kembali/ daur ulang ke proses sebelumnya). 
d) Pencatatan hasil pemeriksaan kualitas visual (visual quality control) 
dilakukan tiap satu jam sekali, tetapi pengontrol tanpa pencatatan hasil 
pemeriksaan diharuskan dilakukan sesering mungkin pada waktu 
proses berlangsung. 
3) Pengendalian Kualitas Pada  Proses Produksi Stamper dan Wrapper  
a) Melakukan pengecekan terhadap material-material yang akan 
digunakan untuk proses produksi stamper & wrapper (pak polosan, 
pita cukai, OPP pak dan tear tape pak) dan memastikan material yang 
akan digunakan kondisinya bagus, sesuai standar mutu dan tidak ada 
cacat pada material. Jika ditemukan material produksi kualitasnya 
tidak bagus, crew QC berhak menentukan material layak digunakan 
untuk produksi atau tidak, mengembalikan material kegudang untuk 
diganti dengan material yang lebih bagus kualitasnya atau 
memutuskan untuk memakai material tersebut untuk disertai dengan 
catatan / disposisi (dengan persetujuan pengawas QC / Kabag QC) 
b) Secara berkala dan periodik serta sesering mungkin mengambil sample 
pack yang sudah dilapisi OPP pak  hasil produksi secara acak (random 
sampling) untuk dikontrol kualitasnya secara visual (visual Inspection) 
yang meliputi : 
(1)  Kekencangan OPP pak 
(2)  Kualitas pelapisan OPP pak 
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(3)  Kualitas pemasangan tear tape pak dan OPP pak pada pak 
(4)  Kualitas kesikuan dan kerapian konstruksi pak 
(5)  Kualitas pemasangan pita cukai  
(6)  Kebersihan produk dan noda, kotoran dan kontaminasi  
(7)  Serta kualitas-kualitas yang lain seperti dalam check sheet 
c) Melakukan pengawasan terhadap proses pengerjaan ulang (rework) 
pak rusak yang dilakukan oleh operator produksi dan memastikan 
bahwa yang dilakukan berjalan optimal supaya tidak ada produk cacat 
yang lolos produksi (pak cacat dibuang sedangkan cigarette rod yang 
masih bagus diproses kembali/daur ulang ke proses sebelumnya) 
d) Pencatatan hasil pemeriksaan kualitas visual (visual quality control) 
dilakukan tiap satu jam sekali, tetapi pengontrolan tanpa pencatatan 
hasil pemeriksaan diharuskan dilakukan sesering mungkin pada waktu 
proses berlangsung 
4) Pengendalian kualitas pada proses produksi boxer dan overwrapper  
a) Melakukan pengecekan terhadap material-material yang akan 
digunakan untuk proses produksi boxer dan overwrapper (pak yang 
sudah dilapisi OPP pak, dos pres, OPP press dan tear tape pres) dan 
memastikan material yang akan digunakan kondisinya bagus sesuai 
standar mutu dan tidak aad cacat pada material. Jika ditemukan 
material produksi kualitasnya tidak bagus, crew QC berhak 
menentukan material layak untuk produksi atau tidak, mengembalikan 
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material kegudang untuk diganti dengan material yang lebih bagus 
kualitasnya atau memutuskan untuk memakai material tersebut untuk 
produksi disertai dengan catatan/disposisi (dengan persetujuan 
pengawas QC/Kabag. QC) . 
b) Melakukan pengawasan terhadap proses produksi dan kontrol produksi 
pada proses boxer yang dilskuksan oleh operator produksi dan 
memastikan bahwa poses yang dilakukan berjalan optimal supaya 
tidak ada produk cacat. 
c) Melakukan pengawasan terhadap proses produksi dan kontrol produksi 
pada proses overwrapper yang dilakukan oleh operator produksi dan 
memastikan bahwa proses yang dilakukan berjalan optimal supaya 
tidak ada produk cacat. 
d) Secara berkala  dan periodik serta sesering mungkin mengambil 
sample Press hasil produksi secara acak (random sampling) untuk 
dikontrol kualitasnya secara visual (visual inspection) yang meliputi : 
(1)  Kekencangan OPP pres 
(2)  Kualitas pelapisan OPP pres 
(3)  Kualitas pemasangan tear tape dan OPP pres pada dos pres 
(4)  Kualitas kesikuan dan kerapian kontruksi dos pres 
(5)  Kebersihan produk dari noda dan kontaminasi 
(6)  Kualitas-kualitas yang lain  
e) Melakukan pengawasan terhadap proses pengerjaan ulang (rework) 
pres rusak yang dilakukan oleh operator produksi dan memastikan 
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bahwa proses yang dilakukan berjalan optimal supaya tidak ada 
produk cacat yang lolos produksi 
f) Pencatatan hasil   Pencatatan hasil pemeriksaan kualitas visual (visual 
quality control) dilakukan tiap satu jam sekali, tetapi pengontrolan 
tanpa pencatatan hasil pemeriksaan diharuskan dilakukan sesering 
mungkin pada waktu proses berlangsung. 
Diagram alir pengontrolan kualitas dari mesin maker, packer dan wrapper 
dapat dilihat dalam lampiran.  
 
B. Analisis Data dan Pembahasan 
Berdasarkan data yang diperoleh dari penelitian di PT Nojorono Tobacco 
International di Kudus, melalui pengamatan dan wawancara secara langsung maka 
penulis akan mencoba menganalisis dan membahas tentang “Analisis Pengendalian 
Kualitas Rokok Clas Mild Pada Tahap Proses Mesin Maker, Packer dan Wrapper Di 
Departemen Produksi Sigaret Kretek Mesin (SKM)  Pada PT Nojorono Tobacco 
International  Di  Kudus ”. 
 Ada beberapa metode analisis data yang digunakan dalam penelitian ini, 
yaitu metode analisis p-chart yang digunakan untuk mengetahui apakah produk yang 
dihasilkan dari proses produksi mesin maker, packer dan wrapper masih dalam batas 
pengendalian atau tidak, kemudian analisis dilanjutkan dengan analisis diagram 
pareto dan diagram sebab-akibat yang digunakan untuk mengetahui jenis-jenis 
kerusakan dan apa penyebab kerusakan tersebut,  antara lain : 
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1. Analisis P-chart  
a. Mesin Maker 
Analisis p-chart digunakan untuk menggambarkan suatu bagan yang 
menunjukkan karakteristik diterima atau tidaknya suatu produk dengan cara 
memproporsikan produk cacat yang terjadi dan menghitung standar 
deviasinya serta menentukan batas control atas (UCL) dan batas bawah (LCL) 
kemudian menggambarkannya dari masing-masing control tersebut. 
Perhitungan analisis dengan metode p-chart pada mesin ini,  akan dihitung 
dari rata-rata produksinya perbulan (n), dimana didalamnya terdapat sejumlah 
produk rusak, kemudian menghitung rata-rata produk rusak perbulan yang 




P = , maka dari data yang diperoleh dapat diketahui 
persentase atau proporsi kerusakan produk yang tampak seperti tabel 4.9 











  Tabel 4.9    
Hasil Produksi Mesin Maker 
PT Nojorono Tobacco International 
Tahun 2005 (dalam batang) 
        
Jumlah Proporsi 
No Bulan Hasil Produksi Produk rusak Kerusakan (%) 
1 Januari 322540800 3515695 1,09 
2 Februari 392563200 4710758 1,2 
3 Maret 439536000 3911870 0,89 
4 April 394934400 3080488 0,78 
5 Mei 370489600 3260308 0,88 
6 Juni 407804800 3751804 0,92 
7 Juli 389075200 3774029 0,97 
8 Agustus 376531200 2936943 0,78 
9 September 394185600 4533134 1,15 
10 October 399065200 4070465 1,02 
11 November 422662800 4099829 0,97 
12 Desember 459155000 4361973 0,95 
Jumlah 4768543800 46007296 11,6 
Sumber data : data yang diolah dengan Microsoft Excel   
 
 Selanjutnya dari tabel  diatas dapat diketahui : 
1) Jumlah rata-rata produksi per bulan selama tahun 2005 adalah : 
 
n =  
   =   397378650 
2) Jumlah rata-rata produk rusak per bulan selama tahun 2005 adalah : 
 
x =   
=   3833941.33 










=   
=   0.0096 atau 0.96 % 
4) Standar deviasi atau penyimpangannya :  












       =  0.00000489 
5) Batas Pengendalian  
a) Upper Control Limit (UCL) 
UCL = P + 3 Sp 
=  0.0096 + 3 (0.00000489) 
=  0.0096 + 0.00001467 
=  0.0096 atau 0.96 % 
b) Lower Control Limit (LCL) 
LCL =  P - 3 Sp 
        =  0.0096 – 3 (0.00000489) 
  =   0.0096 – 0.000001467 
  =   0 
Hasil perhitungan data produksi diatas menghasilkan rata-rata 




atas (UCL) sebesar 0.0096 atau 0.96 % dan batas pengendalian bawah (LCL) 
sebesar 0, dapat digambarkan grafik pengendalian kualitasnya sebagai berikut 
:Bagan p-chart diatas menunjukkan bahwa perusahaan menghasilkan banyak 
produk rusak dan berada diluar batas pengendalian atau out of control, ada 
enam kali dari jumlah produk rusak pada bulan Januari, Februari, Juli, 
September, Oktober dan November dengan proporsi kerusakan sebesar 
1.09%,1.20%, 0.97%, 1.15%, 1.02% dan 0.97%. 
Secara keseluruhan fluktuasi dari  persentase proporsi kerusakan 
yang terjadi selama periode Januari hingga Desember 2005 tidak stabil, dari 
dua bulan Januari dan Februari produk out of control, kemudian empat bulan 
selanjutnya berada dalam batas pengendalian, satu bulan kemudian yaitu 
bulan Juli produk berada diluar batas pengendalian bulan Agustus dan 
Desember berada dalam batas pengendalian, sedangakan bulan September 
hingga November berada diluar batas pengendalian. 
Kerusakan tertinggi terjadi pada bulan Februari yaitu dengan tingkat 
kerusakan sebesar 1.20% dan tingkat kerusakan terendah terjadi pada bulan 
Juli dan November masing-masing sebesar 0.97 selama periode Januari 
hingga Desember 2005. 
Rendahnya proporsi kerusakan yang terjadi pada bulan Maret, April, 
Mei, Juni, Agustus dan Desember disebabkan faktor-faktor diantaranya yaitu, 
mesin-mesin dan peralatan lainnya dalam kondisi yang optimal, sehingga 
tingkat kerusakan yang terjadi ditekan dengan sendirinya, meskipun tidak 
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menutup kemungkinan kerusakan mesin dan peralatan pada periode 
berikutnya dapat terjadi. 
Berdasarkan hasil penelitian dan wawancara yang dilakukan dengan 
karyawan yang berkaitan, banyaknya produk yang rusak diakibatkan karena 
beberapa faktor diantaranya disebabkan karena mesin maker yang bekerja atau 
beroperasi tidak sesuai yang diharapkan dan untuk melakukan penanganan 
dan penyetelan kembali butuh waktu, dikarenakan sebagian besar mesin yang 
digunakan membutuhkan penyetelan dan pengesetan yang cukup presisi untuk 
memperoleh hasil yang maksimal. Faktor para pekerja yang bekerja kurang 
teliti dan hati-hati dalam menjalankan tugasnya terutama pada saat proses 
produksi rokok berlangsung dan terjadi kerusakan yang banyak, mesin tidak 
segera dihentikan.  
b. Mesin Packer 
Perhitungan analisis dengan metode p-chart,  akan dihitung dari rata-
rata produksinya perbulan (n), dimana didalamnya terdapat sejumlah produk 
rusak, kemudian menghitung rata-rata produk rusak perbulan yang semuanya 




P = , maka dari data yang diperoleh dapat diketahui persentase atau 
proporsi kerusakan produk yang tampak seperti tabel 4.10 sebagai berikut : 
 
  Tabel 4.10    
Hasil Produksi Mesin Packer 
PT Nojorono Tobacco International 
Tahun 2005 (dalam pak) 
        
No Bulan Hasil Produksi Jumlah Proporsi 
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produk rusak Kerusakan (%) 
1 Januari 20012385 102043 0.51 
2 Februari 24600239 137273 0.56 
3 Maret 27448243 151037 0.55 
4 April 24337278 128440 0.53 
5 Mei 23250209 163199 0.7 
6 Juni 25238574 120995 0.48 
7 Juli 23855442 115077 0.49 
8 Agustus 23300678 110287 0.47 
9 September 24302448 136837 0.56 
10 October 24755442 110183 0.45 
11 November 26115661 124550 0.48 
12 Desember 28363773 144897 0.51 
Jumlah 295580372 1544818 6.29 
Sumber data : data yang diolah dengan Microsoft Excel   
 
Selanjutnya dari tabel  diatas dapat diketahui : 
1) Jumlah rata-rata produksi per bulan selama tahun 2005 adalah : 
 
n =  
   =   24631697.67 
2) Jumlah rata-rata produk rusak per bulan selama tahun 2005 adalah : 
 
x =   
   =   128734.83 





  =   
  =  0.0052 atau 0.52 % 




















       =  0.000014 
5) Batas Pengendalian  
a) Upper Control Limit (UCL) 
UCL = P + 3 Sp 
=  0.0052 + 3 (0.000014) 
=  0.0052 + 0.000042 
=  0.0052 atau 0.52 % 
b) Lower Control Limit (LCL) 
LCL  =  P - 3 Sp 
=   0.0052 – 3 (0.000014) 
=   0.0052 – 0.000042 
=   0 
Hari perhitungan data produksi diatas menghasilkan rata-rata 
proporsi kerusakan produk sebesar 0.0052 atau 0.52 %. Batas pengendalian 
atas (UCL) sebesar 0.0052 atau 0.52 % dan batas pengendalian bawah (LCL) 





Bagan p-chart diatas menunjukkan bahwa perusahaan menghasilkan 
banyak produk rusak dan berada diluar batas pengendalian atau out of control, 
ada lima kali dari jumlah produk rusak pada bulan Februari, Maret, April, Mei 
dan September dengan proporsi kerusakan sebesar 0.56%, 0.55%, 0.53%, 0.7 
dan 0.56%. 
Secara keseluruhan fluktuasi dari  persentase proporsi kerusakan 
yang terjadi selama periode Januari hingga Desember 2005 tidak stabil, dari 
satu bulan produksi Januari produk berada dalam batas pengendalian, 
kemudian empat bulan selanjutnya berada diluar batas pengendalian, tiga 
bulan kemudian yaitu bulan Juni, Juli dan Agustus produk berada dalam, pada 
bulan September produk out of control dan tiga bulan terakhir berada dalam 
batas pengendalian. 
Kerusakan tertinggi terjadi pada bulan Mei yaitu dengan tingkat 
kerusakan sebesar 0.7% dan tingkat kerusakan terendah terjadi pada bulan 
April sebesar 0.53 selama periode Januari hingga Desember 2005. Rendahnya 
proporsi kerusakan yang terjadi pada bulan Januari, Juni, Juli, Agustus, 
Oktober, November dan Desember disebabkan faktor-faktor diantaranya yaitu, 
mesin-mesin dan peralatan lainnya dalam kondisi yang optimal, sehingga 
tingkat kerusakan yang terjadi ditekan dengan sendirinya, meskipun tidak 
menutup kemungkinan kerusakan mesin dan peralatan pada periode 
berikutnya dapat terjadi. 
Berdasarkan hasil penelitian dan wawancara yang dilakukan dengan 
karyawan yang berkaitan, banyaknya produk yang rusak diakibatkan karena 
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beberapa faktor diantaranya disebabkan karena mesin Packer yang bekerja 
atau beroperasi tidak sesuai yang diharapkan dan untuk melakukan 
penanganan dan penyetelan kembali butuh waktu, dikarenakan sebagian besar 
mesin yang digunakan membutuhkan penyetelan dan pengesetan yang cukup 
presisi untuk memperoleh hasil yang maksimal.  
Faktor para pekerja yang bekerja kurang teliti dan hati-hati dalam 
menjalankan tugasnya terutama pada saat proses produksi rokok dalam pak 
berlangsung dan terjadi kerusakan yang banyak, mesin tidak segera 
dihentikan.  
c. Mesin Wrapper 
Perhitungan analisis dengan metode p-chart pada mesin wrapper,  
akan dihitung dari rata-rata produksinya perbulan (n), dimana didalamnya 
terdapat sejumlah produk rusak, kemudian menghitung rata-rata produk rusak 
perbulan yang semuanya dimulai dari bulan Januari hingga Desember 2005. 
Rumus yang digunakan adalah 
n
x
P = , maka dari data yang diperoleh dapat 
diketahui persentase atau proporsi kerusakan produk yang tampak seperti tabel 








  Tabel 4.11    
Hasil Produksi Mesin Wrapper 
PT Nojorono Tobacco International 
Tahun 2005 (dalam pak) 
        
Jumlah Proporsi 
No Bulan Hasil Produksi produk rusak Kerusakan (%) 
1 Januari 20008400 64027 0.32 
2 Februari 24513000 75990 0.31 
3 Maret 27461200 76891 0.28 
4 April 24234000 65432 0.27 
5 Mei 23314100 79268 0.34 
6 Juni 25207200 88225 0.35 
7 Juli 23485000 75152 0.32 
8 Agustus 23465300 58663 0.25 
9 September 24435100 100184 0.41 
10 October 24485000 95492 0.39 
11 November 25947900 111576 0.43 
12 Desember 28411100 130691 0.46 
Jumlah 294967300 1021591 4.13 
Sumber data : data yang diolah dengan Microsoft Excel   
 
Selanjutnya dari tabel  diatas dapat diketahui : 
1) Jumlah rata-rata produksi per bulan selama tahun 2005 adalah : 
 
n =  
=  24580608.33 
2) Jumlah rata-rata produk rusak per bulan selama tahun 2005 adalah : 
 
x =   
=   85132.58 










   
=   
   =   0.0034 atau 0.34 % 
4) Standar deviasi atau penyimpangannya :  












       =  0.000011 
5) Batas Pengendalian  
a) Upper Control Limit (UCL) 
UCL = P + 3 Sp 
=  0.0034 + 3 (0.000011) 
=  0.0034 + 0.000033 
=  0.0034 atau 0.34 % 
b) Lower Control Limit (LCL) 
LCL  =  P - 3 Sp 
=   0.0034 – 3 (0.000011) 
=   0.0034 – 0.000033 





Hasil perhitungan data produksi diatas menghasilkan rata-rata 
proporsi kerusakan produk sebesar 0.0034 atau 0.34 %. Batas pengendalian 
atas (UCL) sebesar 0.0034 atau 0.34 % dan batas pengendalian bawah (LCL) 
sebesar 0, dapat  digambarkan grafik pengendalian kualitasnya sebagai berikut 
: 
Bagan p-chart diatas menunjukkan bahwa perusahaan menghasilkan 
banyak produk rusak dan berada diluar batas pengendalian atau out of control, 
ada lima kali dari jumlah produk rusak pada bulan Juni, September, Oktober, 
November dan Desember dengan proporsi kerusakan sebesar 0.35%, 0.41%, 
0.39%, 0.43 dan 0.46%. 
Secara keseluruhan fluktuasi dari  persentase proporsi kerusakan 
yang terjadi selama periode Januari hingga Desember 2005 tidak stabil, dari 
lima bulan produksi Januari hingga Mei produk berada dalam batas 
pengendalian, kemudian bulan Juni berada diluar batas pengendalian, dua 
bulan kemudian yaitu bulan Juli dan Agustus produk berada dalam batas 
pengendalian, empat bulan terakhir berada diluar batas pengendalian. 
Kerusakan tertinggi terjadi pada bulan Desember yaitu dengan 
tingkat kerusakan sebesar 0.46% dan tingkat kerusakan terendah terjadi pada 
bulan Juni sebesar 0.35% selama periode Januari hingga Desember 2005. 
Rendahnya proporsi kerusakan yang terjadi pada bulan Januari, Februari, 
Maret, April, Mei, Juli, dan Agustus, disebabkan faktor-faktor diantaranya 
yaitu, mesin-mesin dan peralatan lainnya dalam kondisi yang optimal, 
sehingga tingkat kerusakan yang terjadi ditekan dengan sendirinya, meskipun 
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tidak menutup kemungkinan kerusakan mesin dan peralatan pada periode 
berikutnya dapat terjadi. 
Berdasarkan hasil penelitian dan wawancara yang dilakukan dengan 
karyawan yang berkaitan, banyaknya produk yang rusak diakibatkan karena 
beberapa faktor diantaranya disebabkan karena mesin wrapper yang bekerja 
atau beroperasi tidak sesuai yang diharapkan dan untuk melakukan 
penanganan dan penyetelan kembali butuh waktu, dikarenakan sebagian besar 
mesin yang digunakan membutuhkan penyetelan dan pengesetan yang cukup 
presisi untuk memperoleh hasil yang maksimal.  
Faktor para pekerja yang bekerja kurang teliti dan hati-hati dalam 
menjalankan tugasnya terutama pada saat proses produksi pembungkusan pak 
rokok dengan OPP dan pemberian tear tape berlangsung dan terjadi 
kerusakan yang banyak, mesin tidak segera dihentikan. 
2. Diagram Pareto 
Diagram pareto merupakan suatu gambar yang mengurutkan suatu 
klasifikasi data dari kiri kekanan menurut urutan rangking tertinggi hingga 
terendah. Hal ini dapat membantu menemukan  permasalahan yang paling penting 
untuk segera diselesaikan sampai pada masalah yang tidak harus diselesaikan 
(Ariani, 2004 :19). Pada analisis diagram pareto ini penulis menganalisis jenis-
jenis kerusakan yang terjadi dilihat dari pemakaian bahan baku yang digunakan 
dan penyebabnya khusus pada mesin maker. Jenis kerusakan yang terjadi bisa 
bermacam-macam, dan untuk mengetahui persentase kerusakannya dapat dihitung 
dengan rumus : 
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Persentase kerusakan =  
 
Berdasarkan data yang diperoleh dari perusahaan, jenis kerusakan yang 
sering terjadi antara lain : 
a. Jenis kerusakan pada bahan baku yang digunakan 
1) Tembakau 
2) CTP (corktipping) 
3) Filter rod 
4) Cigarette paper 
b. Jenis kerusakan pada mesin maker 
1) Setting drum pada mesin antara drum yang satu dengan drum yang lain 
kurang presisi (geser) 
2) Drum-drum pada mesin kotor 
3) Cork knife (peso pemotong CTP kotor) 
4) Penyetingan guide pada mesin kurang cepat 
5) Vacuum fan kotor dan van bell terputus 
Berdasarkan data jenis kerusakan yang sering terjadi pada perusahaan, 
didapat data/ jenis kerusakan yang disebabkan oleh pemakaian bahan baku yang 
digunakan dalam proses produksi mesin maker diantaranya dapat dilihat dalam 
tabel 4.12 sebagai berikut : 
Tabel 4.12 
Jenis Kerusakan Bahan Baku  
Pada Mesin Maker Dalam Menghasilkan Rokok Batangan  
PT Nojorono Tobacco International 
Tahun 2005 
jumlah kerusakan pada jenis i 
jumlah seluruh kerusakan  
x 100% 
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Jenis Kerusakan Jumlah 
No Bulan A B C D produk rusak 
1 Januari 2.96 56 407.28 176.4 642.64 
2 Februari 3.09 58.68 58.68 184.82 305.27 
3 Maret 3.24 61.32 61.32 193.19 319.07 
4 April 3.38 64 64 201.6 332.98 
5 Mei 3.24 61.32 61.32 193.19 319.07 
6 Juni 3.53 66.68 66.68 210.02 346.91 
7 Juli 3.95 74.68 74.68 235.22 388.53 
8 Agustus 3.8 72 72 226.8 374.6 
9 September 3.95 74 74.68 235.22 387.85 
10 Oktober 3.66 69.32 69.32 218.39 360.69 
11 November 3.8 72 72 226.8 374.6 
12 Desember 3.74 70.68 70 222.62 367.04 
Jumlah 42.34 800.68 1151.96 2524.27 4519.25 
Persentase 1% 18% 25% 56% 100% 
Persentase kumulatif         56%             81%                99%               100%                             
Sumber data : data yang diolah dengan Microsoft Excel   
 
Berdasarkan tabel diatas jenis kerusakan produk dan persentase 
kerusakannya diklasifikasikan menjadi :  
A  =  Kerusakan tembakau 
B  =  Kerusakan CTP (corktipping)   
C  =  Kerusakan filter rod 
D  =  Kerusakan cigarette paper 
Hasil perhitungan pada tabel diatas digambarkan dalam suatu diagram 
pareto yang menggambarkan perbandingan dari jenis kerusakan yang terjadi. 








Analisis diagram pareto diatas menunjukkan bahwa kerusakan dilihat 
dari pemakaian bahan baku yang digunakan dalam proses produksi mesin maker, 
kerusakan tertinggi terletak pada bahan baku cigarette paper sebesar 56% atau 
sebanyak 2524.27 dalam satuan rol, sedangkan sedangkan kerusakan terendah 
terletak pada bahan baku tembakau sebesar 1% atau sebanyak 42.34 dalam satuan 
kebut, dimana semuanya terjadi pada periode bulan Januari hingga Desember 
2005. 
Selain kerusakan bahan baku diatas kerusakan juga terjadi karena mesin 
yang tidak beroperasi dengan semestinya sehingga hasil produksi rokok rusak. 
Hal ini disebabkan karena penyetelan dan pengesetan pada mesin yang kurang 
presisi, terutama pada saat pemasangan bahan baku CTP dan cigarette paper, 
faktor kelelahan dan kurang konsentrasi dari operator mesin yang dapat 
menyebabkan kurang presisinya penyetelan dan pengesetan mesin, dan juga 
disebabkan oleh kinerja dari mesin itu sendiri yang sudah menurun dan harus 
memerlukan perawatan berkala. 
Kerusakan produksi yang diakibatkan oleh mesin maker membutuhkan 
pengawasan yang ekstra ketat, karena berhasil tidaknya pembuatan rokok 
ditentukan oleh kinerja dari mesin ini. Jika mesin maker ini berhenti maka proses 
produksi lainnya seperti pada mesin packer dan wrapper, juga akan berhenti 
karena produksi rokok yang dihasilkan pada mesin maker tidak ada. 
Mesin maker harus mendapatkan perhatian ekstra, karena beroperasi 
dengan intensitas yang cukup tinggi, dan frekuensi beroperasi yang bisa dikatakan 
tidak pernah berhenti. Walaupun mesin-mesin lainnya juga beroperasi namun 
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mesin maker merupakan mesin utama yang dapat menghasilkan rokok batangan, 
untuk kemudian dapat diproses pada mesin berikutnya. 
3. Diagram Sebab-Akibat 
Diagram sebab akibat menggambarkan garis dan simbol-simbol yang 
menunjukkan hubungan antara akibat dan penyebab suatu masalah. Diagram 
sebab-akibat ini disusun dengan menggunakan berbagai sumber (metode kerja, 
bahan baku, karyawan, peralatan/mesin, lingkungan, dll). Permasalahan yang ada 
yaitu kerusakan produk dari hasil produksi mesin maker yang dilihat dari 
pemakaian bahan baku untuk produksi dapat dicari penyebabnya dengan membuat 
diagram sebab-akibat yang dapat dilihat dalam lampiran. Jenis-jenis kerusakan 
produk yang terjadi dari proses produksi mesin maker dan penyebab 
kerusakannya antara lain : 
a. Kerusakan tembakau 
Kerusakan tembakau disebabkan karena : 
1) Kepadatan tembakau tidak rata 
2) Kelembaban tembakau kurang dari 12.8% dan sering berubah-ubah atau 
tembakau kering 
3) Tembakau cowong atau gembos 
b. Kerusakan CTP (corktipping)   
Kerusakan CTP (corktipping) disebabkan karena : 
1) Panjang CTP tidak sama/tidak rata/miring 
2) CTP ploy/keriput/flogging 
3) CTP berlubang/koyak/sobek/berongga  
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4) Kotor (bekas lem,noda, minyak dan tembakau) 
5) Kualitas logo dan kesejajaran ring jelek 
6) Perforasinya kena lem 
7) Perforasinya terbuka dan lem tidak rata 
c. Kerusakan cigarette paper 
Kerusakan cigarette paper disebabkan karena : 
1) Panjang cigarette paper tidak sama 
2) Potongan tidak rata/miring 
3) Cigarette paper kotor (bekas lem, kena noda, minyak dan tembakau) 
4) Naad tidak melekat/pecah 
5) Cigarette paper berlubang/koyak/sobek 
d. Kerusakan filter rod 
Kerusakan filter rod disebabkan karena : 
1) Filter rod gembos/oval 
2) Filter rod kotor, terkontaminasi/kena noda 
3) Potongan miring/koyak/sobek 
4) Filter rod pecah/berongga dan berlubang 
Perusahaan menggunakan mesin maker dalam melakukan proses 
produksi dan mesin berjalan secara otomatis, selain itu juga perusahaan 
menggunakan tenaga manusia atau karyawan, sehingga perusahaan dalam 
melakukan pengendalian kualitas pada setiap tahap proses produksinya 
memberikan porsi lebih pada operasional mesin dan tenaga kerjanya.  
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Mesin mempunyai kontribusi yang sangat besar dalam hal menjaga 
kualitas produk yang dihasilkan perusahaan kinerja mesin sangat tergantung pada 
pengesetan dan penyetelannya oleh operator mesin, kondisi mesin dan perawatan 
mesin itu sendiri, sedangkan bahan baku utama  yang dipergunakan dalam proses 
produksinya adalah tembakau dalam menghasilkan produk rokok. Faktor yang 
menyebabkan kerusakan dalam bahan baku adalah kelembaban tambakau yang 
berubah-ubah saat pengiriman ke gudang perusahaan.  
Faktor kerusakan dari bahan pendukungnya adalah pembelian CTP, 
filter rod dan cigarette paper dari supplier yang kualitasnya tidak bagus (cacat) . 
Kerusakan lainnya juga disebabkan oleh kurang tepatnya metode yang diterapkan, 
yaitu penempatan mesin dalam sistem produksi yang tidak satu tempat atau 
berjauhan hal ini bisa mengakibatkan proses produksi berjalan lama artinya proses 
produksi yang sudah jadi pada satu mesin harus didistribusikan lagi ke mesin 
lainnya dengan membutuhkan waktu dan biaya.  
Faktor dari tenaga kerja antara lain keteledoran dan kelalaian operator 
mesin saat terjadi kerusakan produk yang banyak sewaktu proses produksi 
berlangsung mesin tidak segera dimatikan. Operator mesin yang tidak konsentrasi 
sehingga saat bahan baku habis tidak segera diisi, menyebabkan waktu 
menganggur mesin dan settingan mesin yang diubah oleh mekanik dapat 






BAB V  
KESIMPULAN DAN SARAN 
 
A. Kesimpulan 
1. Analisis p-chart menunjukkan bahwa : 
a. Mesin maker 
Pelaksanaan pengendalian kualitas di PT Nojorono kurang optimal, 
berdasarkan data dan perhitungan dari mesin maker dari bulan Januari hingga 
Desember 2005, jumlah rata-rata produksi sebesar 397378650 dengan rata-
rata produk rusak sebesar 3833941.33, setelah dilakukan analisis p-chart dari 
data tersebut didapatkan batas pengendalian atas (UCL) sebesar 0.96%, batas 
pengendalian bawah (LCL) sebesar 0% dan rata-rata proporsi kerusakan 
sebesar 0.96%. Ada beberapa proporsi kerusakan produk yang berada diluar 
batas pengendalian atas (UCL) antara lain pada bulan Januari sebesar  1.09%, 
Februari sebesar 1.20%, Juli sebesar 0.97%, September sebesar 1.15%, 
Oktober sebesar 1.02% dan November sebesar 0.97%. Proporsi kerusakan 
produk tertinggi terjadi pada bulan Februari sebesar 1.2%.  
b. Mesin packer 
Pelaksanaan pengendalian kualitas di PT Nojorono kurang optimal,  
berdasarkan data dan perhitungan dari mesin packer dari bulan Januari hingga 
Desember 2005, jumlah rata-rata produksi sebesar 24631697.67 dengan rata-
rata produk rusak sebesar 128734.83, setelah dilakukan analisis p-chart dari 
data tersebut didapatkan batas pengendalian atas (UCL) sebesar 0.52%, batas 
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pengendalian bawah (LCL) sebesar 0% dan rata-rata proporsi kerusakan 
sebesar 0.52%. Ada beberapa proporsi kerusakan  produk  yang berada diluar 
batas pengendalian atas (UCL) antara lain pada bulan Februari sebesar 0.56%, 
Maret sebesar 0.55%, April sebesar 0.53%, Mei sebesar 0.7%, dan September 
sebesar 0.56%. Proporsi kerusakan tertinggi terjadi pada bulan Mei sebesar 
0.7%. 
c. Mesin wrapper 
Pelaksanaan pengendalian kualitas di PT Nojorono kurang optimal,  
berdasarkan data dan perhitungan dari mesin wrapper dari bulan Januari 
hingga Desember 2005, jumlah rata-rata produksi sebesar 24580608.33 
dengan rata-rata produk rusak sebesar 85132.58, setelah dilakukan analisis p-
chart dari data tersebut didapatkan batas pengendalian atas (UCL) sebesar 
0.34%, batas pengendalian bawah (LCL) sebesar 0% dan rata-rata proporsi 
kerusakan sebesar 0.34%. Ada beberapa proporsi kerusakan produk yang 
berada diluar batas pengendalian atas (UCL) antara lain pada bulan Juni 
sebesar 0.35%, September sebesar 0.41%, Oktober sebesar 0.39%, November 
sebesar 0.43%, dan Desember sebesar 0.46%. Proporsi kerusakan tertinggi 
terjadi pada bulan  Desember sebesar 0.46%.  
2. Berdasarkan analisis diagram pareto diketahui bahwa jenis kerusakan dilihat dari 
pemakaian bahan baku yang digunakan  pada mesin maker dari bulan Januari 
hingga Desember 2005 terdiri dari kerusakan tembakau sebesar 1%, kerusakan 
CTP (corktipping) sebesar 18%, kerusakan filter rod sebesar 25% dan kerusakan 
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cigarette paper sebesar 56%. Kerusakan paling tinggi disebabkan oleh bahan 
baku cigarette paper sebesar 56%.  
3. Berdasarkan analisis diagram sebab-akibat pada mesin maker dilihat dari 
pemakaian bahan baku yang digunakan diketahui bahwa : 
a. Kerusakan tembakau disebabkan karena : 
1) Kepadatan tembakau tidak rata 
2) Kelembaban tembakau kurang dari 12.8% dan sering berubah-ubah atau 
tembakau kering 
3) Tembakau cowong atau gembos 
b. Kerusakan CTP (corktipping) disebabkan karena : 
1) Panjang CTP tidak sama 
2) CTP ploy/keriput/flogging 
3) CTP berlubang/koyak/sobek/berongga  
4) Kotor (bekas lem,noda, minyak dan tembakau) 
5) Kualitas logo dan kesejajaran ring jelek 
6) Perforasinya kena lem 
7) Perforasinya terbuka dan lem tidak rata 
c. Kerusakan cigarette paper disebabkan karena : 
1) Panjang cigarette paper tidak sama 
2) Potongan tidak rata/miring 
3) Cigarette paper kotor (bekas lem, kena noda, minyak dan tembakau) 
4) Naad tidak melekat/pecah 
5) Cigarette paper berlubang/koyak/sobek 
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d. Kerusakan filter rod disebabkan karena : 
1) Filter rod gembos/oval 
2) Filter rod kotor, terkontaminasi/kena noda 
3) Potongannya miring/koyak/sobek 
4) Filter rod pecah/berongga dan berlubang  
 
B. SARAN 
1. Perlu adanya pengawasan yang lebih ketat terhadap mesin maker khususnya pada 
bagian setting mesin yang memproduksi rokok batangan pada tahap 
penggabungan cigarette paper dengan tambakau yang mengakibatkan banyak 
kerusakan. 
2. Perlu adanya standarisasi terhadap jumlah produk rusak dari hasil proses produksi 
yang masih bisa ditolerir perusahaan untuk mengoptimalkan proses produksi dan 
mengefisiensikan biaya. 
3. Supaya bahan baku tembakau tetap terjaga kualitas kelembabannya sebaiknya 
perusahaan membuat tempat pengolahan tembakau dekat dengan tempat untuk 
proses produksi sehingga dapat mencegah kerusakan produksi.  
4. Pengecekan ulang pada bahan baku (CTP, filter rod dan cigarette paper) setiap 
saat baik secara visual maupun fisik agar saat ditempatkan pada komponen mesin, 
bahan baku benar-benar mempunyai kualitas yang baik dan memenuhi standar 
perusahaan. 
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5. Membersihkan sisa-sisa bahan baku yang tertinggal dalam komponen mesin 
dengan kuas pembersih saat mesin berhenti, sehingga pada waktu proses produksi 
berlangsung kembali mesin siap beroperasi secara optimal.   
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